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El presente trabajo de investigación estableció como objetivo general aplicar el 
método Kaizen para incrementar la productividad del proceso en la pesquera La 
Chimbotana S.A.C., Chimbote 2020. El estudio fue de tipo aplicada con un diseño 
de investigación pre-experimental de enfoque cuantitativo. Del mismo modo, la 
población estuvo conformada por la productividad del proceso de entero de 
anchoveta en salsa de tomate, mientras tanto para la muestra se consideró la 
productividad correspondiente a los meses de agosto a noviembre del año 2019 y 
2020. Para hallar la problemática de la empresa se emplearon como técnicas la 
observación y el análisis de data, así como, los instrumentos que se aplicaron 
fueron la curva 80-20, técnica de interrogatorio 5W-H, cursograma analítico del 
operario, esquema de distribución, diagrama bimanual y formatos de análisis de 
productividad. Se pudo corroborar como cuellos de botella los procesos de corte y 
eviscerado, y sellado, mediante el muestreo de trabajo, asimismo se logró la 
reducción de actividades que no agregaban valor con una variación porcentual de 
-28.36%. De la misma manera se alcanzó un incremento de la eficacia, 
productividad de materia prima y productividad de mano de obra con una variación 
porcentual de 8.43%, 19.44% y 21.14% respectivamente. 
Palabras Clave: Método Kaizen, productividad, proceso. 
x 
Abstract 
The present research work established as a general objective to apply the Kaizen 
method to increase the productivity of the process in the fishery La Chimbotana 
S.A.C., Chimbote 2020. The study was applied with a pre-experimental research 
design with a quantitative approach. In the same way, the population was made up 
of the productivity of the whole anchovy process in tomato sauce, meanwhile for the 
sample the productivity corresponding to the months of August to November of the 
year 2019 and 2020 was considered. To find the problem of at the company, 
observation and data analysis were used as techniques, as well as, the instruments 
that were applied were the 80-20 curve, 5W-H interrogation technique, analytical 
course diagram of the operator, distribution scheme, bimanual diagram and formats 
of productivity analysis. It was possible to corroborate as bottlenecks the processes 
of cutting and gutting, and sealing, through work sampling, likewise, the reduction 
of activities that do not add value was achieved with a percentage variation of -
28.36%. In the same way, an increase in efficiency, raw material productivity and 
labor productivity was achieved with a percentage variation of 8.43%, 19.44% and 
21.14% respectively. 
Keywords: Kaizen method, productivity, process.
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I. INTRODUCCIÓN
El estudio propuesto fue de vital importancia para la pesquera La Chimbotana 
S.A.C., puesto que contribuyó a incrementar la productividad del proceso de 
producción, debido a que se apreciaban diversos inconvenientes, como: productos 
que se encontraban fuera de los parámetros de calidad y falta de mantenimiento en 
las máquinas. Todo ello, se solucionó mediante la aplicación del método Kaizen 
que tuvo por objetivo lograr la mejora continua en los procesos. Por tal razón, 
gracias a la implementación de la filosofía de mejora continua se procedió a 
plantear una serie de mejoras con el fin de reducir costos de producción, involucrar 
más al trabajador y aumentar la productividad de la pesquera. 
A nivel global, los diferentes países se encuentran en la era de la globalización, por 
tal motivo, las diferentes organizaciones buscan diversos métodos para ser más 
competitivas en relación a la competencia y, por ende, se ven en la necesidad de 
optimizar sus diversos procedimientos de trabajo con el propósito de incrementar 
sus indicadores de productividad (Brinkkemper, 2016 p. 2). Además, en estos 
tiempos no se valora como una compañía competitiva a quien no cumple con 
calidad, eficacia, eficiencia, métodos estandarizados y tecnología (Falcón et al. 
2016 p. 1). Cabe precisar que, la productividad es un indicador de desempeño de 
evaluación a mejorar que se ha catalogado en el primordial inconveniente para la 
mayoría de las empresas del mundo (Gavrikova, Dolgih y Dyrina, 2016 p. 1). 
Por otra parte, en América Latina existen empresas que no implementan métodos 
apropiados para lograr una mayor eficiencia en cuanto a los insumos que se 
encuentran en el proceso productivo (Rodrigues et al. 2019 p. 2). Por tal razón, es 
crucial tener en cuenta el método Kaizen porque representa una opción de mejora 
y una manera de administrar correctamente la organización (Quesada y Arrieta, 
2019 p. 2). Particularmente, las pesqueras peruanas se encuentran obligadas a 
buscar su adaptación con los clientes que cada día son más exigentes en cuanto a 
sus expectativas (Bernard, Jensen y Schott, 2016 pág. 18). Por ello, estas industrias 
se encuentran en búsqueda de aquellas vías que les permitan lograr las metas de 
producción y así satisfacer a los clientes actuales y futuros (Puerto, 2016 p. 1). 
Cabe resaltar que, en Chimbote, Coishco y Santa se albergan un gran número de 
industrias pesqueras, las cuales generan puestos de trabajo para la población. 
Pese a ello, estas presentan problemas en su productividad debido a sus métodos 
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de trabajos deficientes (NarchiI, Domínguez y Rodríguez , 2018 p. 167). Este es el 
caso de la pesquera La Chimbotana S.A.C., ubicada en la Av. Pescadores Mz. D 
Lt. 5 1A – Zona Industrial Gran Trapecio. Es una planta dedicada a fabricar harina 
y conservas de pescado de buena calidad. Así mismo, dispone de dos líneas de 
producción: línea de crudo y cocido, en donde se aprovecha la materia prima 
proveniente de nuestra región como: anchoveta, jurel, entre otros. 
En la línea de crudo, específicamente en el proceso productivo de “Entero de 
anchoveta en salsa de tomate”, el proceso comienza con la recepción de materia 
prima, donde se descargan las cubetas de pescado del camión frigorífico, aquí se 
genera un retraso debido a que solo se dispone de tres jornaleros. Luego, se realiza 
el corte y eviscerado en donde se corta la cabeza, cola y se extraen las vísceras. 
En esta operación se genera retraso ya que el personal no tiene suficiente 
experiencia y sumado a ello, está la falta de supervisión. En seguida, se realiza la 
operación de pesado, en donde una controladora es la encargada de registrar los 
pesos que cada trabajador realiza. Aquí se provoca tiempos muertos, dado que, el 
personal pierde tiempo al realizar largas colas para poder pesar la materia prima. 
A continuación, la especie es lavada con el fin de separar todos los residuos que 
aún se encuentran presentes. Después, se realiza el proceso de envasado, por lo 
que las envasadoras comienzan a llenar los envases con materia prima, que 
generalmente es entre 12 a 13 piezas de pescado. El problema percibido es que 
las 20 envasadoras deben aguardar a que les abastescan las bandejas de pescado 
cortado y eviscerado en sus mesas, originándose tiempos improductivos, debido a 
los varios minutos que están sin envasar. Otro factor problemático, es que la 
empresa no tiene un control adecuado de las horas de trabajo, ni del número de 
operadores que acuden a laborar al área de corte y envasado. Del mismo modo, 
estos trabajadores realizan movimientos repetitivos y recorren grandes distancias. 
Después se fectúa la pre-coción a una temperatura entre 80 a 100°C, seguido se 
adiciona el líquido de gobierno cuya temperatura oscila entre los 80 a 90 ºC para 
así realizar el sellado de latas, empleando el método de doble cierre. El problema 
detectado es que la máquina Angellus 69P de 4 cabezales ya está muy desgastada 
y trae consigo fallas, generando de esta manera una larga cola de latas esperando 
a ser selladas. Consecutivamente, los envases sellados son transportados hacia la 
lavadora de envase. Posteriormente, las latas son llenadas en coches para 
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esterilizarlas, más adelante se realiza el enfriamiento, limpieza y empacado de las 
latas, para seguir con el codificado, etiquetado y, por último, el almacenamiento. 
Por lo descrito anteriormente, el problema de investigación que se planteó fue: 
¿En qué medida la aplicación del método Kaizen incrementará la productividad en 
la pesquera La Chimbotana S.A.C. - Chimbote 2020?  
El estudio realizado, se justificó socialmente, dado que esta investigación permitió 
incrementar la productividad, lo que significó una mejora en la estabilidad laboral 
de los trabajadores, pues fueron instruidos con métodos más eficientes y 
adaptables a los procesos. A su vez, en lo medio ambiental, se logró aminorar las 
mermas de la especie marina, permitiendo así reducir todo el desecho orgánico que 
va al medio ambiente. Así mismo, se justificó económicamente, porque el proyecto 
benefició a la pesquera, ya que incrementó la productividad del proceso productivo, 
por ende se generó un crecimiento en el margen de ganancia de la pesquera. 
Por último, esta investigación servirá como antecedente para otros futuros estudios, 
los cuales podrán aprovechar los resultados obtenidos de esta investigación y 
contrastarlos con situaciones de similar magnitud.  
Como objetivo general se sostuvo: Aplicar el método Kaizen para incrementar la 
productividad en la pesquera La Chimbotana S.A.C. - Chimbote 2020.  
Entre tanto, como objetivos específicos se plantearon: Realizar un diagnóstico del 
proceso de entero de anchoveta en salsa de tomate en la pesquera La Chimbotana 
S.A.C. - Chimbote 2020, determinar la productividad actual del proceso de entero 
de anchoveta en salsa de tomate en la pesquera La Chimbotana S.A.C. - Chimbote 
2020, aplicar el método Kaizen en el proceso de entero de anchoveta en salsa de 
tomate en la pesquera La Chimbotana S.A.C. - Chimbote 2020, determinar la 
productividad después de aplicar el método Kaizen en el proceso de entero de 
anchoveta en salsa de tomate en la pesquera La Chimbotana S.A.C. - Chimbote 
2020 y por último, comparar las productividades antes y después de la aplicación 
del método Kaizen en el proceso de entero de anchoveta en salsa de tomate en la 
pesquera La Chimbotana S.A.C. – Chimbote 2020. 
Por consiguiente, se planteó la siguiente hipótesis: La aplicación del método 




Se cita como trabajos previos a Realyvásquez et al. (2018), en su artículo titulado 
“Applying the Plan-Do-Check-Act Cycle to Reduce the Defects in the Manufacturing 
Industry”, sostuvo como objetivo principal disminuir un 20% de los defectos 
encontrados en el proceso de producción, específicamente en el área de soldadura. 
Obteniendo como resultado que, para diagnosticar el proceso se emplearon 
instrumentos como el diagrama de 80-20 y diagrama de Flujo, a partir de las cuales 
se logró detectar las fallas que originaban los defectos generados en la soldadura. 
Posteriormente, se aplicó el ciclo de Deming con el fin de lograr que los defectos 
disminuyeran. Los autores concluyen que, se logró disminuir el porcentaje de tres 
modelos de los productos analizados en un 65%, 79% y 77% respectivamente. 
A su vez, Nugroho, Marwanto y Hasibuan (2017), en su artículo titulado “Reduce 
Product Defect in Stainless Steel Production Using Yield Management Method and 
PDCA”, expresaron como objetivo analizar cada inconveniente que provoca la 
aparición de defectos en la placa de muelle helicoidal. Obteniendo como resultado 
que, existen diferentes factores como: el factor humano y el factor del método, que 
generan la aparición del defecto ondulado y defecto curva arriba. Además, las 
causas fueron representadas a través del diagrama de causa-efecto y diagrama de 
80-20. Los autores concluyen que, se logró dar solución a los defectos presentados
en la producción de placas al aplicar el ciclo de Deming, incluso, esto permitió 
promover la mejora continua como sistema para eliminar sus defectos. 
Así mismo, Hasanah et al. (2020), en su artículo titulado “Kaizen implementation in 
seaweed aquaculture in Karawang, West Java: A productivity improvement case 
study”, indicaron que su objetivo primordial fue optimizar la producción de algas 
utilizando el enfoque Kaizen. Obteniendo como resultado que, se evidenciaron 12 
causas que generaban inconvenientes mediante un diagrama de Ishikawa. 
Además, se determinaron 3 métodos de intervención, las cuales fueron: método de 
línea larga, método de agrupación y método de palangre en profundidad. El autor 
concluye que, el método más efectivo fue el de palangre en profundidad, porque 
tiene un mayor beneficio de 7.7% y una influencia de 71.588 kg/año en la cantidad 
de algas producidas. Finalmente, se logró un aumento en el rendimiento del 17%. 
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Por otro lado, Fauzan et al. (2019), en su artículo denominado “Implementation 
Kaizen method for reducing losses percentage of octopus frozen processing at PT. 
XYZ Makassar”, sostuvieron cómo objetivo principal identificar los factores que 
contribuyen a las pérdidas utilizando el método Kaizen. Obteniendo como resultado 
que, fueron 18 problemas que contribuyen a las pérdidas, identificandose a partir 
de la observación directa durante el procesamiento del pulpo. A su vez, se 
desarrolló un diagrama de Ishikawa para analizar los datos anteriores, 
determinando que son 7 factores principales que causan discrepancias. El autor 
concluye que, se puede lograr ahorros mediante la adición de una supervisión 
constante en el proceso de destripamiento, además de capacitar a los empleados. 
También, Heru, Sawarni y Humiras (2018), en su artículo denominado “Application 
of Kaizen concept with 8 steps PDCA to reduce in line defect at pasting process: A 
case study in Automotive Battery”, sostuvieron como objetivo principal reducir la 
tasa de defectos dominantes en el proceso de pegado con el enfoque Kaizen a 
través de 8 ciclo PDCA. Obteniendo como resultado que, se aplicó el ciclo PDCA 
como un medio para garantizar la continuidad de Kaizen. Además, para descubrir 
la causa raíz del problema se emplearon herramientas analíticas. Posteriormente, 
se desarrolló el análisis de los 5W-H para genera una lluvia de ideas acerca del 
problema raíz. El autor concluye que, con la implementación del Kaizen a través de 
los 8 pasos del PDCA se logró eliminar defectos del proceso de fabricación. 
Además, Montiel (2014), en su tesis titulada “Análisis y propuesta de mejora del 
proceso de manufactura de productos de línea blanca utilizando la metodología 
Kaizen”, sostuvo como objetivo principal idear una serie de propuestas con el fin de 
provocar una revolución en el proceso productivo, acrecentando la producción sin 
encarecer los costos. Obteniendo como resultado que, para diagnosticar la 
situación actual, se recabó información mediante la recolección de datos. Luego, 
se detectaron las actividades que no agregaban valor al producto. Por último, se 
aplicó la metodología Kaizen con la finalidad de brindar opciones de mejoras dentro 
del proceso de producción. El autor concluye que, se logró acrecentar en un 11.3% 
la producción y también aumentó en un 17% la mano de obra. 
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Así mismo, Benítez, Amaya y Solís (2014), en su estudio denominado 
“Implementación de una cultura de mejora continua en los procesos de producción 
de la empresa Bimbo, a través de la metodología Kaizen”, sostuvieron como 
objetivo aplicar la filosofía Kaizen en la planta de producción Bimbo. Obteniendo 
como resultado que, al realizar un diagnóstico inicial se observó que la empresa 
pierde un valor de $18.786.27. Luego, se aplicó la metodología Kaizen en base a 
sus 7 pasos de mejora continua; demás, se realizó 4 eventos Kaizen con el fin de 
brinde un mejor resultado, evidenciándose una mejora de $681.960.00 en el último 
mes. Los autores concluyen que, un 95% de la aplicación del método ha satisfecho 
las expectativas planteadas en el transcurso del proceso. 
A su vez, Jara (2017), en su tesis titulada “Incremento de la productividad en la 
producción del maracuyá, mediante el enfoque de mejora continua, en la finca 
Vista-Horizonte”. Obteniendo como resultado que, para el diagnóstico se recabó 
información a través de una reunión de verificación y se resumió todo ello en un 
diagrama de Ishikawa, señalando los aspectos actuales a mejorar. Posteriormente, 
se implementó la metodología de mejora continua, con la única meta de plantear 
mejoras en los procesos de cosecha y pos-cosecha, así como, determinar aquellas 
actividades improductivas, en función de los diagramas de análisis de procesos. El 
autor concluye que, se obtuvo una variación positiva en cuanto a la productividad 
en un 51% y en otro sentido, la productividad física aminoró en un 29%. 
Por otra parte, Quevedo (2018), en su tesis “Plan de mejora del proceso productivo 
utilizando el ciclo PHVA para incrementar la productividad en la elaboración de 
conservas de mango de la empresa Gandules Inc. SAC. Lambayeque 2017”, indicó 
que su objetivo primordial fue plantear mejoras en la producción de conservas de 
mango. Obteniendo como resultado que, al examinar el estado actual de la 
compañía se determinó que el tiempo perdido en promedio es de 7.4 minutos por 
turno-día y se halló que la utilidad de pérdida fue de 4863.36 soles/mes. Luego, se 
implementó el círculo PHVA para lograr mejoras en el proceso productivo.  El autor 
concluye que, se evidenció un incremento de la productividad del proceso 
productivo y se obtuvo una mayor rentabilidad que fue reflejado en el Van y Tir. 
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Por último, citamos a Clemente (2019), en su tesis titulada “Implementación del 
Método Kaizen para mejorar la productividad en una empresa de confecciones”, 
expresaron como objetivo fundamental, ayudar en el proceso de mejora de la 
productividad, estandarizando sus procesos y reduciendo costos de producción. 
Obteniendo como resultado que, se logró identificar 7 causas de los cuales 5 
afectaban mayormente a la productividad, a través del diagrama de Ishikawa y la 
regla 80-20. En seguida, se aplicó el análisis de los 5W-H para brindar ideas sobre 
el problema raíz. Luego, se implementó el método Kaizen para conseguir la mejora 
continua dentro del proceso de producción. Los autores concluyen que, los costos 
se redujeron en un 91%, la y la productividad aumentó en un 61%. 
En lo que respecta a las teorías relacionadas al tema, se continuó a fundamentar 
los procedimientos que fueron de utilidad para lograr los fines de este estudio; como 
primera variable, el método Kaizen para Imai (2014), es entendida como el 
mejoramiento continuo, progresivo y constante de los procesos y operaciones el 
cual involucra a cada miembro de la organización, incluyendo desde el nivel más 
alto hasta el nivel más bajo (pag. 39). Tambien, para Kojima et al. (2016, p.151) el 
Kaizen es la palabra japonesa con significado de mejora, definida como cadena de 
actividades que realizan los equipos de trabajo dentro de la organización con el fin 
de lograr optimizar los sistemas productivos existentes, repercutiendo en beneficio 
de la productividad y trayendo consigo mayor utilidad para la empresa. 
Ahora bien, según Ghazali y Mahmud (2016), la metodología Kaizen promueve 
pequeñas mejoras en donde está presente la participación de todos en la 
organización ya sea de nivel inferior o superior, así se logra la mejora a largo plazo 
gracias a un esfuerzo continuo de los empleados con estándares de trabajos 
adecuados. Además, para Hegade, Rajkumar y Murthy (2017), el Kaizen parte de 
una filosofía que es la mejora continua de productos y procesos productivos en 
cualquier tipo de empresa con el fin de satisfacer las expectativas de los clientes, 
centrándose en eliminar progresivamente cada una de las actividades que no 
presenten o agreguen valor para la organización.  
Del mismo modo, recalcan que el Kaizen tendrá el consentimiento de la 
organización mientras existan dos actividades fundamentales para que este 
proceso de cambio tenga éxito: primero descubrir los problemas que afectan al 
proceso y segundo, involucrar a cada personal a generar ideas de mejoras (p.2). 
8 
Por otra parte, según Bonilla (2014, p. 220), menciona que la metodología Kaizen 
se sustenta mediante sus 7 pasos que ayudan a la mejora continua, siendo ello 
muy vital para desarrollar de una mejor forma los diferentes procesos de una 
organización e incluso, llegando a incrementar la productividad. Además, para 
Jaya, Planche y Guerra (2018, p. 9), es fundamental tener en cuenta los siete pasos 
que facilitan cumplir con las propuestas de mejora.   
Es así que, para Basu, Jain y Hazra (2018, p. 85), el primer paso consiste en definir 
el problema más crítico que requieren de una mejora, mediante soluciones 
efectivas. Inclusive, se identificará y determinará las causas de los problemas que 
existen en un área determinada, la cual representa un mayor punto de quiebre. El 
segundo paso es registrar, basado en describir como se ejecutan las actividades, 
llegando al punto de determinar las actividades productivas e improductivas. 
Además, según Proaño, Gisbert y Pérez (2017, p. 24), el tercer paso se basa en 
examinar los datos, con el fin de brindar posibles ideas de solución a los problemas 
encontrados en la empresa. 
El cuarto paso consiste en diseñar las actividades a mejorar, donde se 
determinarán cada una de las actividades que se realizarán en un determinado 
periodo de tiempo. No obstante, según Ventura y Zacarías (2017, p. 45), el quinto 
paso concierne específicamente en implementar cada una de las actividades, 
donde se pondrá en marcha la ejecución de las propuestas planteadas en la etapa 
anterior, teniendo en cuenta las herramientas indicadas que ayudarán para la 
posterior mejora. El sexto paso, consiste en verificar las actividades logradas, 
donde se tendrá que comprobar los resultados obtenidos con el fin de determinar 
si se han logrado las actividades establecidas anteriormente.  
Finalmente, en el séptimo paso para Huilcapi et al. (2017, p. 29), consiste en 
garantizar con el objetivo de cumplir el procedimiento establecido y formar un 
hábito, así mismo garantizar las actividades mejoradas para prevenir la reaparición. 
Según Gamme y Lodgaard (2019, p. 56), las herramientas utilizadas para mejorar 
los procesos son: Los diagramas de Ishikawa; utilizado para mostrar la causa raíz 
de un problema. Para realizarlo, es fundamental delimitar el problema que se 
encuentra en el proceso con el fin de separar las causas que fomentan el problema 
principal. Luego, se grafica colocando el problema en la cabeza del pescado, y en 
las espinas se describen 4 o 6 categorías (Mantin y Veldman, 2019 p. 66).  
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Además, el diagrama de Pareto, usado para establecer un orden de prioridades ya 
que clasifica los datos en orden descendente. Los pasos para su construcción son: 
recopilar datos requeridos, calcular la frecuencia; clasificar las categorías, calcular 
la distribución acumulativa; dibujar las barras y la curva acumulativa. (Suganthi, 
Iniyan y Samuel, 2015 p. 10). Incluso, existe una metodología importante y que 
guarda relación con la mejora continua, la cual es 5W-H que para (Villa, Pons y 
Bermúdez, 2013 p. 14) consiste en plantearse interrogantes para generar 
estrategias de mejora, las preguntas de esta metodología son: ¿Qué? ¿Por qué? 
¿Cuándo? ¿Dónde? y ¿Cómo?, las cuales siempre apuntan a cumplir con el 
objetivo de mejora continua del método Kaizen. 
La metodología de las 5W-H es una herramienta fundamental porque se puede 
emplear para diferentes problemas, ya que es de carácter informativo, es decir, 
logra que dicho individuo que lo utilice conosca de forma completa y clara lo que 
sucede, y de este modo se consiga resolver el problema con soluciones adecuadas 
y correctas, estas cuestiones inician con varias preguntas como: ¿Qué se quiere 
mejorar?, ¿Por qué es necesaria esta operación?, ¿Por qué se realiza de esta 
forma?, ¿Por qué utilizaremos tales materiales?, ¿Cuándo puede realizarse?, 
¿Dónde pude realizarse? y por último, ¿Quién debe realizarlo?. 
En cuanto a la segunda variable de la actual investigación, se considera a la 
productividad, que según Cruelles (2012, p. 28) define la productividad como la 
conexión entre el rendimiento y los factores de producción, utilizados en la medición 
del valor en que se extrae un bien de un recurso específico, y también se puede 
definirse como la relación entre los resultados alcanzados y el tiempo utilizado para 
obtenerlos; a menor tiempo mejor será el resultado deseado y, por ende, el proceso 
será más productivo, lo que beneficiará a la empresa. 
Entre tanto, para Gutiérrez (2014), “la productividad es la conexión que existe entre 
la cantidad que se obtiene de productos a través del proceso de elaboración y la 
cantidad de recursos empleados”. Así mismo, la productividad se mide por el 
cociente formado por los resultados obtenidos y los recursos empleados (p.21). 
Estos recursos utilizados se miden por la cantidad de número de colaboradores, 
total del tiempo empleado, horas-máquina, etc. 
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Además, para detallar la productividad se debe tener en cuenta la optimización de 
procesos, dado que, se debe tener conocimiento de que la productividad es el nivel 
de rendimiento con el que se utilizan los insumos que se tienen para lograr cumplir 
los objetivos planteados. El propósito es producir bienes a un costo mínimo, 
mediante la utilización eficiente de los recursos, tales como: materiales, maquinaria 
y personal; elementos sobre los cuales la acción se debe solidificar en los esfuerzos 
para acrecentar los niveles de productividad. Cabe mencionar que en la actualidad 
hay 3 formas de acrecentarlos: aumentando el producto, disminuyendo insumos y 
manteniendo el igual producto y, por último, acrecentando el producto y aminorando 
el insumo (Krajewski, Ritzman y Malhotra, 2013, p.12). 
Del mismo modo, para Krajewski, Ritzman y Malhotra (2013), la productividad se 
mide mediante: Productividad de materia prima; la cual hace referencia a relacionar 
la producción obtenida con los insumos empleados. En síntesis, la productividad de 
la materia prima estará representado por la división de la producción entre la 
cantidad de materia prima empleada. De la misma manera, se tiene a la 
productividad de la Mano de obra: que es el trabajador industrial con su capacidad 
de creación y fuerza de trabajo, utiliza la materia prima para fabricar y producir; en 
otras palabras, está relacionado con el personal empleado y las horas trabajadas. 
En efecto, la productividad de mano de obra se determinará mediante la división de 
la producción por el número de operarios, por horas-hombre (p.13). 
Desde otro contexto, para Gutiérrez (2014), es común ver la productividad dividida 
en dos elementos esenciales: eficiencia y eficacia. La primera que expresa el mejor 
modo de vincular la relación objetivos - recursos, de tal manera que se obtenga el 
mayor número de productos con el menor esfuerzo posible o costo y procurar que 
no haya desperdicios. Entre tanto, la eficacia, indica el nivel de cumplimiento de las 
metas trazadas, es decir, la cantidad de productos esperados que se alcanzaron. 
En resumen, se determinará la eficacia a través de la división de las cajas 
producidas entre las cajas planificadas (p.21). 
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Dónde: 
G: Grupo - Proceso de entero de anchoveta en salsa de tomate de la pesquera La 
Chimbotana S.A.C. 
𝐎𝟏: Pre-prueba - Productividad antes de aplicar el método Kaizen al proceso de entero 
de anchoveta en salsa de tomate de la pesquera La Chimbotana S.A.C. 
𝐗𝟏: Estímulo - Método Kaizen. 
𝐎𝟐: Post-prueba - Productividad después de aplicar el método Kaizen al proceso de 
entero de anchoveta en salsa de tomate de la pesquera La Chimbotana S.A.C.
          𝐗𝟏: Método Kaizen 
III. METODOLOGÍA
3.1. Tipo y Diseño de Investigación 
El actual estudio que se realizó fue de tipo aplicada, según lo expresado por Ortiz 
y García (2016, p. 38), porque recurre y emplea conocimientos teóricos con el fin 
de solucionar problemáticas reales ligados a la actividad social. Por ello, mediante 
la implementación del método Kaizen se brindaron alternativas a los diferentes 
inconvenientes que existían dentro de la organización, de modo que posibilitó 
acrecentar la productividad en la pesquera La Chimbotana S.A.C.  
Por otra parte, según lo aludido por Hernández, Fernández y Baptista (2014, p.141), 
el diseño de investigación que se empleó fue pre-experimental, puesto que existió 
un control mínimo de la variable independiente. Por tal motivo, se trabajó con un 
grupo (proceso de entero de anchoveta en salsa de tomate de la pesquera La 
Chimbotana S.A.C.), al cual se le aplicó un estímulo (método Kaizen) que determinó 
la efectividad en la variable dependiente (productividad), precisando una pre-
prueba y post-prueba luego de aplicar el estímulo. 
Figura 1. Esquema del Diseño de Investigación 
Fuente: Elaboración propia 
3.2. Variables y Operacionalización 
Para la reciente investigación se emplean las siguientes variables: (Ver anexo 1) 
Variable Independiente – Cuantitativa: Método Kaizen. 




3.3. Población, Muestra y Muestreo 
La población para Silva (2014, p.90), consiste en un conjunto de elementos con 
ciertas características que conforman la totalidad del problema a investigar. Por 
ello, la población estuvo representada por la productividad del proceso productivo 
de entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapon de la pesquera La 
Chimbotana S.A.C., además, como criterio de inclusión se consideró al área de 
producción de entero de anchoveta en salsa de tomate, que es donde se generan 
las mayores causas de la baja productividad a raíz de problemas en el área de corte 
y eviscerado, mantenimiento y una deficiente mano de obra, que no permiten lograr 
los objetivos deseados. Entre tanto, como criterio de exclusión, se sostuvo a las 
demás áreas de la producción de entero de anchoveta en salsa de tomate. 
Por otro lado, según Tamayo (2014, p.180), la muestra es un sub grupo 
perteneciente a una población, de la cual se recaba datos para desarrollar el estudio 
y sobre la cual se ejecutarán la medición y observación de las variables objeto de 
estudio. Por tal razón, se consideró como muestra para esta investigación la 
productividad del proceso productivo de entero de anchoveta en salsa de tomate 
en envase tinapon de la pesquera La Chimbotana S.A.C., en un periodo de 4 meses 
pre-prueba y con 4 meses post-prueba. Además, Espinoza (2016, p.17), argumenta 
que el muestreo es no probabilístico porque el investigador escoge a los eventos 
que están aptos para ser analizados y es de tipo conveniencia debido al tiempo o 
periodo disponible para la investigación. En definitiva, el muestreo fue no 
probabilístico por conveniencia.  
Finalmente, se consideró como unidad de análisis a la productividad de materia 
prima, mano de obra y eficacia del proceso de entero de anchoveta en salsa de 
tomate en envase tinapon. 
13 
3.4. Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos 
Tabla 1. Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos 
Fuente: Elaboración propia. 

















Absoluta y Relativa 
Diagrama de Pareto (Figura 4) 
Análisis de Causa - 
Raíz 
Diagrama de Ishikawa (Figura 5) 
Observación 
Diagrama de Análisis de Proceso 
(Tabla 9 - 14) 
Diagrama de Recorrido (Figura 8 – 9) 
Formato de Preguntas 5W – H 
(Anexo 4 - 5) 
Elaboración 
Propia 
Formato de Programación de 
Actividades (Tabla 11) 
Biblioteca 
física y virtual. 
Formato del Diagrama Bimanual 
(Tabla 12) 
Formato de Mantenimiento 
Preventivo (Anexo 7) 
Formato de Implementación de 
Actividades (Tabla 17) 
Formato de Verificación de 
Actividades (Anexo 8) 




Análisis de Datos 
Formato de Eficacia (Anexo 10 - 13) 
Elaboración 
propia 
Formato de Productividad de Materia 
Prima (Anexo 11 - 14) 
Formato de Productividad de Mano 
de Obra (Anexo 12 - 15) 
Formato de Comparación de 




En el presente estudio se emplearon diferentes técnicas como investigación, 
bibliográfica, observación, análisis de datos. Además, en lo que respecta a la 
validez, según lo mencionado por Hernández, Fernández y Baptista (2014), “Es el 
grado en que un instrumento en efecto mide la variable que intenta medir” (p.200). 
Por ello, para validar los instrumentos de recolección de datos se empleó el 
mecanismo de juicio de expertos, mediante el cual 3 ingenieros especialistas en el 
tema (ver anexo 16 - 17 - 18 - 19 - 20), se encargaron de verificar y validar la 
información para que así la aplicación sea significativa. Obteniendo una validez de 
78.33% en la guía de entrevista, 91.67% en el formato de preguntas 5W-H, 88.33% 
en el formato de Eficacia, 88.33% en el formato de Productividad de Materia Prima 
y por último 90.00% en el formato de Productividad de Mano de Obra. 
Tabla 2. Validación de Instrumentos 
Instrumentos Expertos Puntaje de Validez Porcentaje (%) 
Guía de 
Entrevista 
Ing. Chucuya Huallpachoque 
Roberto Carlos 
18 90% 
Ing. Canepa Montalvo Eric 14 70% 




In. Chucuya Huallpachoque 
Roberto Carlos 
20 100% 
Ing. Canepa Montalvo Eric 20 100% 
Ing. Símpalo López Wilson Daniel 15 75% 
Formato de 
Eficacia 
Ing. Chucuya Huallpachoque 
Roberto Carlos 
20 100% 
Ing. Canepa Montalvo Eric 18 90% 




Ing. Chucuya Huallpachoque 
Roberto Carlos 
20 100% 
Ing. Canepa Montalvo Eric 18 90% 





Ing. Chucuya Huallpachoque 
Roberto Carlos 
20 100% 
Ing. Canepa Montalvo Eric 19 95% 
Ing. Símpalo López Wilson Daniel 15 75% 
Fuente: Elaboración propia 
Por otra parte, para Hernández, Fernández y Baptista (2014), la confiabilidad es el 
grado o nivel en que un instrumento genera resultados consistentes y coherentes. 
Es decir, que al aplicarse en repetidas ocasiones al mismo sujeto u objeto produce 
resultados iguales (p. 233). Por ello, los instrumentos empleados para la obtención 
de resultados en este estudio, y que es de propia autoría de las investigadoras, 
fueron elaborados en base a la información veráz que se quería obtener y 
posteriormente ponderados a partir de criterios de validez, con el propósito de 
establecer el nivel de aplicabilidad de cada instrumento en el proceso productivo de 
la empresa. En definitiva, lográndose obtener un porcentaje beneficioso, lo cual 
asegura que los instrumentos que se crearon son confiables para su aplicación y 
los resultados que se obtengan de cada uno de ellos, como se muestra en la tabla 





Figura 2. Diagrama de Flujo de Procedimiento 
Fuente: Elaboración propia 
 
Método Kaizen 
¿Qué método de análisis en la 
investigación? 
Análisis cuantitativo 
¿Cómo se realizó el 
diagnóstico? 
Elaboración del DOP 
(Figura 3) 
Diagrama de 
Ishikawa (Figura 5) 
Se detalló las 
operaciones del proceso 
productivo de elaboración 
de conservas. 
Diagrama de Pareto 
(Figura 4) 
Se identificó las 
operaciones más 
críticas. 
Se determinó las 
causas que 




 ¿Cómo se determinó la 
productividad inicial? 
 ¿Cómo se aplicó el método 
Kaizen? 
 ¿Cómo se determinó la 
productividad final? 
¿Cómo se comparó la 
productividad inicial y final? 
Formatos de Productividad 
(Anexos 10, 11 y 12) 
Recolección de 
datos del proceso. 
Tabla de las 5W- 
H (Anexo 4 - 5) 
Se detallaron las 
actividades a 
realizar, con sus 
técnicas y con los 




mejora a través de 
un análisis 
profundo. 
Formatos de Productividad 
(Anexo 13, 14 y 15) 
Cuadro Comparativo 
(Tabla 23, 24 y 25) 
Comparación de los 
resultados obtenidos 
de la productividad 













Determinó la eficacia, 
productividad de materia prima 
y mano de obra. 
Determinó la eficacia, 
productividad de materia prima 
y mano de obra. 
Recolección de 










3.6. Método de Análisis de Datos 
Tabla 3. Métodos de Análisis de Datos 
Objetivo Específico Técnica Instrumento Resultado 
Realizar un diagnóstico 
del proceso de entero 
de anchoveta en salsa 
de tomate en la 
pesquera La 




Diagrama de Operaciones 
(Figura 3) 
Se detallaron las 
operaciones del 





Formato de Recolección de 
datos (Anexo 3) 
Se identificó la 
operación más crítica 





Diagrama de Pareto 
(Figura 4) 
Análisis de 
Causa - Raíz 
Diagrama de Ishikawa 
(Figura 5) 
Se detalló las causas 
de la baja productividad 
de la pesquera. 
Determinar la 
productividad actual del 
proceso de entero de 
anchoveta en salsa de 
tomate en la pesquera 




Formato para determinar la 
Productividad  
(Anexo 10 - 11 - 12) 
Se determinó la 
productividad antes de 
aplicar el método 
Kaizen en la pesquera. 
Aplicar el método 
Kaizen en el proceso de 
entero de anchoveta en 
salsa de tomate en la 
pesquera La 
Chimbotana S.A.C. – 
Chimbote 2020 
Observación 
Diagrama de Análisis de 
Proceso (Tabla 9 - 14) 
Mejora continua de las 
operaciones para 
incrementar la 
productividad en la 
Pesquera. 
Diagrama de Recorrido 
(Figura 8 - 9) 
Recolección 
de Datos 
Formato de Preguntas 
5W – H (Anexo 4 - 5) 
Recolección 
de Datos 








Formato de Mantenimiento 
Preventivo (Anexo 7) 
Recolección 
de Datos 
Formato de Implementación 




Formato de Verificación de 
Actividades (Anexo 8) 
Recolección 
de Datos 
Formato de Acciones 
Preventivas (Tabla 19) 
Determinar la 
productividad después 
de aplicar el método 
Kaizen en el proceso de 
entero de anchoveta en 
salsa de tomate en la 
pesquera La 




Formato para determinar la 
Productividad  
(Anexo 13 - 14 - 15) 
Se determinó la 
productividad después 




productividades antes y 
después de la 
aplicación del método 
Kaizen en el proceso de 
entero de anchoveta en 
salsa de tomate en la 
pesquera La 




Formato de Comparación de 
Productividad  
(Tabla 23 - 24 - 25) 
Se determinó el 
porcentaje de 
incremento de la 
productividad 
Prueba IBM SPSS Statistics 
Permitió determinar el 
nivel de significancia de 
la diferencia entre la 
productividad inicial y 
final 
Fuente: Elaboración propia 
3.7. Aspectos Éticos 
El estudio se basó en cumplimiento con los requisitos estipulados en el código de 
ética en investigación de la UCV, a espera de cumplir con los artículos establecidos 
en la Resolución de Consejo Universitario N°0126-2017/UCV. Por ende, de acuerdo 
al artículo 4º, Búsqueda de bienestar, concerniente a los trabajos de campo, 
específicamente para la recolección de datos, no se atentará ni provocará actos 
que afecten de manera negativa a las personas que se involucrarán en el estudio, 
ni al medio ambiente. Así mismo, conforme al artículo 6º, Basado en la honestidad, 
los autores se comprometen a mostrar la debida transparencia de la investigación 
y respetar los derechos de propiedad intelectual de otros investigadores, por lo cual 
serán referenciados para probar su origen. 
También, en conformidad al artículo 7º, Rigor científico, los investigadores se 
comprometen a utilizar información veráz de los datos de la empresa y se revisará 
minuciosamente los resultados obtenidos antes de su publicación. Por 
consiguiente, al artículo 9º, Responsabilidad, el proyecto de investigación se realizó 
cumpliendo los requisitos éticos, legales y de seguridad, respetando los términos y 
condiciones en que se basa la investigación. Igualmente, de acuerdo al artículo 14º, 
Publicación de las investigaciones, los autores otorgan el consentimiento para la 
publicación de los resultados una vez concluida la investigación, cumpliendo con la 
normatividad y política editorial del medio donde se publicará.  
De la misma manera, conforme al artículo 15º, Política antiplagio, los autores 
evitaron cualquier tipo de plagio, puesto que el código de ética de la UCV, promueve 
la originalidad de las investigaciones y para ello se realizará la evaluación de los 
trabajos de investigación mediante el programa turnitin, a través del cual, permitirá 
detectar las coincidencias con otras fuentes de consulta.
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IV. RESULTADOS
4.1. Diagnóstico del proceso de entero de anchoveta en salsa de tomate en la 
pesquera La Chimbotana S.A.C. – Chimbote 2020. 
Para realizar el diagnóstico, en primer lugar, se procedió a detallar cada uno de 
los procesos llevados a cabo en la elaboración de conservas de anchoveta en 
salsa de tomate. Por lo tanto, para una mejor representación del proceso 
productivo se efectúo un diagrama de operaciones. No obstante, la pesquera 
específicamente para producir conservas de entero de anchoveta en salsa de 
tomate, lleva a cabo los siguientes procesos: recepción de materia prima, corte 
y eviscerado, lavado y salmuerado, envasado, pre – cocción, drenado, adición 
de líquido de gobierno, formación de vacío, sellado, lavado de latas, 
esterilizado, enfriamiento, limpieza/empacado, codificado, etiquetado y 
almacenamiento, tal y como se demuestra en la figura 3. 
Además de lo descrito se realizó una guía de entrevista al jefe de planta de la 
empresa La Chimbotana S.A.C. (ver anexo 2), lo que da respaldo a la 
información recaudada, con el objetivo de brindar información de primera fuente 
y certera que permita llevar un análisis determinante. Con esta entrevista se 
logró identificar las falencias que posee la empresa, además de los puntos 
críticos donde se puede aplicar una mejora en el método de trabajo y eliminar 
las causas que generaban el problema principal. 
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Figura 3. Diagrama de Operaciones 












































Luego de analizar el proceso de producción de conservas de entero de anchoveta 
en salsa de tomate, se procedió a identificar las causas que generaban una baja 
productividad en la empresa, para lo cual se realizó un plan de muestreo (ver anexo 
3), que abarcó tres meses de observación con el fin de poder determinar los 
procesos que generaban mayor problemática. Posteriormente, se realizó una tabla 
de frecuencias en donde se muestran los datos de ocurrencias de las causas en 
orden descendiente (ver tabla 5) tomando en cuenta las causas principales que 
generaban demoras en los diferentes procesos, con el fin de establecer cuáles eran 
las prioridades a tratar.  
A partir de dichos datos se determinó que las áreas de corte y eviscerado, y la de 
sellado son las elegidas para aplicar la metodología Kaizen y obtener resultados 
eficientes. Luego, se elaboró un Diagrama de Pareto como se muestra en la figura 
4, donde se detectaron las causas más significativas y a las que se les brindó 
soluciones factibles. De la misma manera, se evidencia las causas más críticas que 
están representadas por el 20% que generaban mayor impacto. 
Tabla 4. Causas de la baja productividad en el proceso productivo 
Fuente: Elaboración propia 
Proceso Causa Puntaje 
Recepción de materia prima 
Ausencia de personal 25 
Personal no capacitado para descarga 14 
Tiempo de espera por cansancio 24 
Corte y eviscerado 
Falta de herramientas de trabajo 27 
Largas jornadas de trabajo 42 
Falta de orden y limpieza 34 
Movimientos deficientes 49 
Personal lento 40 
Pérdida de materia prima 54 
Fatiga por movimientos repetitivos 51 
Falta de capacitación al personal 44 
Envasado 
Trabajo empírico 18 
Supervisión deficiente 16 
Carencia de balanzas 14 
Transportes innecesarios 20 
Adición de líquido de gobierno Alteraciones en la temperatura 10 
Sellado 
Falta de mantenimiento preventivo 45 
Mantenimiento inadecuado 48 
Mala manipulación de la maquinaria 43 
Mala calibración de la máquina 28 
Escasez de inspecciones. 22 
Mal sellado de latas 35 
Limpieza y empacado 
Limpieza defectuosa 17 
Caídas de latas por malos movimientos 13 
Etiquetado Incorrecto etiquetado de las latas 15 
Almacenado 
Demora en la descarga de materia prima 12 
Almacén desordenado 16 
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Pérdida de materia 
prima 
54 54 6,96% 6,96% 80% 
Corte y 
eviscerado 
Fatiga por movimientos 
repetitivos 
51 105 6,57% 13,53% 80% 
Corte y 
eviscerado 




48 202 6,19% 26,03% 80% 
Sellado 
Falta de mantenimiento 
preventivo 
45 247 5,80% 31,83% 80% 
Corte y 
eviscerado 
Falta de capacitación al 
personal 
44 291 5,67% 37,50% 80% 
Sellado 
Mala manipulación de la 
maquinaria 
43 334 5,54% 43,04% 80% 
Corte y 
eviscerado 
Largas jornadas de 
trabajo 
42 376 5,41% 48,45% 80% 
Corte y 
eviscerado 
Personal lento 40 416 5,15% 53,61% 80% 
Sellado Mal sellado de latas 35 451 4,51% 58,12% 80% 
Corte y 
eviscerado 
Falta de orden y 
limpieza 
34 485 4,38% 62,50% 80% 
Sellado 
Mala calibración de la 
máquina 
28 513 3,61% 66,11% 80% 
Corte y 
eviscerado 
Falta de herramientas 
de trabajo 
27 540 3,48% 69,59% 80% 
Recepción de 
materia prima 
Ausencia de personal 25 565 3,22% 72,81% 80% 
Recepción de 
materia prima 
Tiempo de espera por 
cansancio 








20 631 2,58% 81,31% 80% 
Envasado Trabajo empírico 18 649 2,32% 83,63% 80% 
Limpieza y 
empacado 
Limpieza defectuosa 17 666 2,19% 85,82% 80% 
Envasado Supervisión deficiente 16 682 2,06% 87,89% 80% 
Almacenado Almacén desordenado 16 698 2,06% 89,95% 80% 
Etiquetado 
Incorrecto etiquetado de 
las latas 
15 713 1,93% 91,88% 80% 
Recepción de 
materia prima 
Personal no capacitado 
para descarga 
14 727 1,80% 93,69% 80% 
Envasado Carencia de balanzas 14 741 1,80% 95,49% 80% 
Limpieza y 
empacado 
Caídas de latas por 
malos movimientos 
13 754 1,68% 97,16% 80% 
Almacenado 
Demora en la descarga 
de materia prima 
12 766 1,55% 98,71% 80% 
Adición de líquido 
de gobierno 
Alteraciones en la 
temperatura 
10 776 1,29% 100,00% 80% 































Para elaborar el Diagrama de Pareto se tomaron en cuenta el cálculo de las 
frecuencias absolutas y relativas acumuladas que se encuentran establecidas en el 
plan de muestreo. Luego de obtener las ponderaciones correspondientes se 
procedió a ordenar de forma prioritaria para hallar soluciones al problema raíz, lo 
que permitió conocer las causas originales. Al analizar el diagrama 80-20 (pareto) 
como se demuestra en la figura 4, se hallaron 16 causas de mayor consideración, 
lo que quiere decir que se debe otorgar preponderancia y soluciones factibles que 
permitan aumentar los índices de productividad de la empresa pesquera La 
Chimbotana S.A.C.  
 
Tomando en cuenta las causas con mayor índice de frecuencia se encuentran: 
Pérdida de materia prima (corte y eviscerado), movimientos deficientes (corte y 
eviscerado), mantenimiento inadecuado (sellado) y falta de un plan de 
mantenimiento preventivo (sellado), de la misma manera todas estas causan están 
ligadas a generar deficiencia en el proceso productivo. En consecuencia, se 
establece que las operaciones de corte y eviscerado, y sellado son los que 
representan cuellos de botella de la producción. Para confirmar lo descrito 
anteriormente, se procedió a elaborar un diagrama de Ishikawa de segundo nivel 
considerando los criterios de las 6M de la calidad puesto que permitirán conocer 
las causas originales que desencadenan problemas en la producción. 
 
De forma que en la figura 5, se precisan las causas y sub causas que originan una 
baja productividad en el proceso productivo de entero de anchoveta en salsa de 
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4.2. Determinar la productividad actual del proceso de entero de anchoveta en 
salsa de tomate en la pesquera La Chimbotana S.A.C. - Chimbote 2020. 
4.2.1. Eficacia / Pre-prueba 
Conforme se aprecia en la tabla 6, se procedió a recaudar información 
relacionada a los índices de eficacia (ver anexo 10), para lo cual se tomó en 
cuenta que por 1TM de anchoveta se producen 72 cajas de entero de anchoveta 
en salsa de tomate. Para el cálculo se consideró las cajas producidas 
diariamente teniendo en cuenta la cantidad de materia prima entrante durante 
los meses de agosto, setiembre, octubre y noviembre del año 2019; y las cajas 
que se estimaron según el área de producción, considerando que la pesquera 
produce las latas de entero de anchoveta, según el requerimiento de la 
empresas usuarias y para lo cual deben contar con un stock de seguridad que 
permite a la empresa cumplir con sus objetivos de venta y así mismo brindar un 
servicio óptimo. 
Tabla 6. Eficacia pre-prueba de la implementación 2019  









Agosto 8.92 636 764 83.28% 
Setiembre 8.87 626 763 82.37% 
Octubre 8.68 631 754 84.25% 
Noviembre 9.07 640 795 81.04% 
Promedio 8.89 633 769 82.73% 
Fuente: Anexo 10 
 
Según la evaluación realizada a los datos obtenidos en la tabla 6, se obtuvo 
como resultado de pre-prueba que la empresa La Chimbotana S.A.C. cuenta 
con una eficacia promedio de 82.73%, mostrando que en el mes de noviembre 
se obtuvo una eficacia de 81.04% siendo la de menor cantidad y en octubre se 
evidenció una eficacia de 84.25%. 
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4.2.2. Productividad de materia prima / Pre-prueba 
Conforme se muestra en la tabla 7, para el cálculo de la productividad de materia 
prima se procedió a recaudar y registrar información relacionados a las 
toneladas de pescado de anchoveta entrante diariamente (anchoveta), para lo 
cual se tomaron en cuenta los datos brindados por el área de producción (ver 
anexo 11), área donde se planifica la cantidad de cajas requeridas por los 
clientes de la pesquera La Chimbotana S.A.C., correspondiente a los meses de 
pre-prueba del cual se realizó la evaluación y análisis correspondiente de los 
factores determinantes. Además de ello se consideró la productividad en cajas 
por tonelada de anchoveta. 
Tabla 7. Productividad de Materia Prima pre-prueba de la implementación 2019 
Productividad de Materia Prima / Pre-prueba - 2019 
Meses Cajas Producidas TM (Anchoveta) 
Productividad 
(Cajas/TM) 
Agosto 636 8.92 72 
Setiembre 626 8.87 72 
Octubre 631 8.68 74 
Noviembre 640 9.07 71 
Promedio 633 8.89 72 
Fuente: Anexo 11 
Según la evaluación realizada a los datos obtenidos en la tabla 7, se obtuvo que 
en promedio se producen 72 cajas/TM de conservas de entero de anchoveta en 
salsa de tomate en envase tinapon; de la misma manera se deduce que en los 
meses de agosto y setiembre sus niveles de productividad de materia prima 
fueron similares obteniendo 72 cajas/TM, sin embargo el mes de noviembre es 
el más deficiente puesto que posee un índice menor de productividad de 71 
cajas/TM. Finalmente se determinó que el mes de octubre fue el más óptimo de 





4.2.3. Productividad de mano de obra / Pre-prueba 
Conforme se aprecia en la tabla 8, para establecer la productividad de mano de 
obra (Horas – Hombre), se tomó en cuenta los datos diarios recaudados de los 
meses de pre-prueba (ver anexo 12), donde se registró la cantidad de 
trabajadores diarios que laboran en la planta pesquera, este número no es 
constante puesto que todo depende de la cantidad de cajas diarias a producir y 
del ingreso de materia prima, así mismo, se evidenció que las jornadas laborales 
son desiguales. Para el análisis se incluyeron los tiempos extras que realizan 
los trabajadores diariamente y de esta forma poder hallar la productividad real. 
Tabla 8. Productividad de Mano de Obra pre-prueba de la implementación 2019  








(Cajas / H-H) 
Agosto 636 66 8 1.20 
Setiembre 626 64 9 1.18 
Octubre 631 66 8 1.31 
Noviembre 640 66 8 1.22 
Promedio 633 66 8 1.23 
Fuente: Anexo 12 
Según la evaluación realizada a los datos obtenidos en la tabla 8, se determinó 
que la productividad de mano de obra promedio de los cuatro meses de 
evaluación fue de 1.23 (cajas/horas-hombre), también se identificó que en el 
mes de setiembre la productividad en estudio fue de 1.18 (cajas/horas-hombre), 
presentando una cantidad menor de trabajadores, en el mes de agosto se 
obtuvo una productividad de 1.20 (cajas/horas-hombre) y en noviembre 1.22 
(cajas/horas-hombre). Sin embargo, en el mes de octubre la productividad de 
mano de obra fue 1.31 (cajas/horas-hombre) mostrando una mayor cantidad 
considerando que contaba con un promedio de trabajadores similares a los otros 
meses.  
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4.3. Aplicar el método Kaizen en el proceso de entero de anchoveta en salsa 
de tomate en la pesquera La Chimbotana S.A.C. – Chimbote 2020. 
4.3.1. Primer Paso “Definir” 
Como primer paso, se procedió a determinar los procesos más críticos de toda 
la producción, el cual se logró identificar por el diagnóstico realizado en un inició 
de la investigación, mostrando que existen dos procesos con deficiencia los 
cuales son: el proceso de corte y eviscerado, y el sellado, por lo cual se prosiguió 
a elaborar un diagrama de Ishikawa para el área de corte y para el área de 
sellado puesto que generaban cuello de botella en el proceso productivo de las 
conservas tal como se muestra en la figura 6 y 7, esto permitió recaudar 
información acerca de las causas principales que generaban la baja 
productividad en las distintas áreas mencionadas en el primer objetivo, para 
posteriormente establecer estrategias de solución. 
 
Figura 6. Diagrama de Ishikawa del área de corte y eviscerado 
Fuente: Elaboración propia 
BAJA PRODUCTIVIDAD 
DEL ÁREA DE CORTE Y 
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de tareas  
Pérdida de materia 
prima 
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Figura 7. Diagrama de Ishikawa del área de sellado 
Fuente: Elaboración propia 
4.3.2. Segundo Paso “Registrar” 
Como segundo paso se procedió a registrar los problemas encontrados en los 
procesos críticos mencionados anteriormente. 
Proceso de Corte y Eviscerado 
Para el primer proceso, se elaboró el diagrama de análisis de procesos del área 
de corte y eviscerado, con el propósito de detallar todas las actividades que eran 
efectuados por el personal, así mismo, de poder determinar los tiempos y 
distancias recorridas por los trabajadores de la mencionada área. Por tal razón, 
se procedió a registrar lo anteriormente dicho, en la siguiente tabla: 
BAJA PRODUCTIVIDAD 
DEL ÁREA DE SELLADO 
MEDIO AMBIENTE METODOLOGÍA 
MAQUINARÍA 













Tabla 9. Diagrama de Análisis de Procesos (pre-prueba) 
Fuente: Elaboración propia 
 
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS 
Operario / Material /  
Equipo 
Diagrama Núm.: 1 Hoja: 1    De: 1 Resumen 
Producto: Conserva de entero de 
anchoveta en salsa de tomate 
Actividad Actual Propuesta Economía 
 
 
 10     
Método: Actual  0   
 3   
Proceso: Corte y eviscerado  7   
Operario (s):  
Carlos Soto 
Sánchez 
Ficha Núm.: 1 
0    
Distancia (m)  128.2     
Tiempo (seg.)  2292.5     
Compuesto por:  
Castillo Silva K. / Díaz Gámez Z. 
Costo - Mano de obra - Material   
    
Aprobado por:  
Ing. Humberto Narváez Nureña 
Total   













Se traslada hacia la zona de 
canastillas 




Se espera para coger la canastilla    62   
 
 ●   
 Acumulación de 
operarios 
Se coge la canastilla   3    ●      1 canastilla 
Se traslada a la mesa de trabajo de 
corte y eviscerado 
   26 29.2  
 
  ●   
Se pone la canastilla sobre la mesa    3   ●      
Se pide una cubeta con pescado    20   
 
 
●   
Demora por parte de 
recepción de materia 
prima 
Se coge la cubeta de pescado del 
piso 
 23.0  5   ●      
Se vacea el pescado sobre la mesa    6   ●       
Se deja la cubeta en el piso    4   ●     Obstruye el pase 
Se eviscera el pescado    1899   ● 
 
   
Los desechos se 
colocan en la faja 
transportadora 
Se traslada hacia la mesa de 
pesado 
   13  15.4   
 
●   
Se espera para el pesado    137   
 
 ●    Demora (1 balanza) 
Se pesa la canastilla con pescado    9   ●       
Se traslada hacia los dinos    8  5.0   
 
●    
Se introduce la canastilla en los 
dinos 
   8   ●     Residuos líquidos en el 
suelo 
Se traslada hacia la zona de 
envasado 
   11 11.0     ●    
Se vacea la canastilla de pescado 
sobre la mesa 
   6   ● 
 
    
Se traslada hacia los dinos    11 11.0  
 
  ●    
Se sumerge la canastilla en el agua    6   ●       
Se traslada a la zona de corte y 
eviscerado 
   22 23.5   
  ●  
  









En la tabla 9, se muestran las actividades desarrolladas en el proceso de corte 
y eviscerado, en el cual se detallan muchos transportes y a grandes distancias, 
lo que terminaba afectando el rendimiento del personal de corte y eviscerado. 
Además, se manifiesta que el 94.57% del total del tiempo representaba el 
porcentaje de actividades que agregan valor. Entre tanto, el 5.43% representaba 
el total de tiempo de las actividades que no agregan valor. 
También, se procedió a evaluar el diagrama de recorrido del operario en la 
operación de corte y eviscerado, como se muestra en la figura 8 donde se 
describe que el recorrido del operario inicia su trabajo al ingresar al área de 
desinfección para cumplir con los protocolos de sanidad establecidos, 
posteriormente se dirige al área de canastillas donde por lo general se acumulan 
los operarios generando una demora, una vez que recogió su canastilla se 
traslada al área de corte y eviscerado donde tiene que pedir una cubeta con 
anchoveta, en este proceso se tiene que esperar que del área de recepción lleve 
las cubetas de pescado llenas. En seguida se realiza el eviscerado de la 
anchoveta hasta llenar la canastilla.  
El operario se traslada hacia la zona de pesaje donde se generan demoras 
puesto que solo existe una balanza, además que lo trabajadores que se 
encuentran en las mesas alejadas tienen que recorrer el doble de distancia para 
poder realizar esta operación, una vez pesada la canastilla proceden a dirigirse 
a los dinos, estos contienen agua sanitizada para realizar un lavado a la 
anchoveta, se sumerge durante unos minutos y enseguida el operario se dirige 
a la zona de envasado para entregar el pescado eviscerado. Finalmente, el 
operario se dirige nuevamente a los dinos para enjuagar su canastilla y llevarla 
limpia nuevamente a su estación de trabajo donde iniciara otra vez el mismo 

























Figura 8. Diagrama de recorrido del operario de corte y eviscerado (pre-prueba) 
Fuente: Elaboración propia 
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Proceso de Sellado 
El segundo proceso que se analizó es la deficiencia de la máquina selladora de 
4 cabezas que se utiliza para el sellado de las latas de conservas de envase 
tinapon, en el producto de entero de anchoveta en salsa de tomate, la cual dicha 
máquina por ser muy antigua trae consigo una serie de desperfectos lo que 
ocaciona paradas en la producción, generando una larga cola de latas que 
esperan a ser selladas. 
Para la producción de este tipo de conservas la empresa casi siempre presenta 
problemas en esta etapa, ya que la máquina al no encontarse operarando 
correctamente, las latas salen defectuosas viéndose marcas de rayas, óxido, 
abolladuras y a veces hasta sin tapa, esto ocasiona inconvenientes para la 
entrega del producto final al cliente.  
Usualmente cuando ocurren estos tipos de incovenientes se procede a llamar 
al maquinista para que arregle la selladora, pero no se tiene el efecto esperado 
ya que la máquina vuelve a fallar en repetidas ocasiones generando 
recurrentemente paradas lo que no beneficiaba en absoluto a la producción. 
Por consiguiente se procedió a registrar cada una de las fallas que se 
encontraron en la máquina selladora de latas Angellus 69P en el área del 
proceso de sellado.  
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Tabla 10. Registro de fallas de la máquina selladora / Pre-prueba 
Registro de Fallas
Maquina: Selladora de latas  ANGELLUS 69P 
Proceso: Entero de Anchoveta en salsa de tomate 
Defectos 
Nº Latas dañadas 
(Pre-prueba) 
Gancho de cabezal corto 7 
Gancho cabezal largo 8 
Ajuste flojo de rolas 6 
Ajuste apretado de rolas 9 
Altura excesiva 7 
Altura corta 4 
Arrugas 4 
Gancho corto del cuerpo 5 
Gancho largo del cuerpo 5 
Banda de impresión tenue 6 
Falso cierre 8 
Patinaje del mandril 3 
Latas abolladas 18 
Total 90 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 10, se muestra que existían 13 defectos en la máquina selladora, lo 
cual ocasionaban que no se lleve acabo el correcto sellado de las latas de 
conservas, a su vez dificultando la obtención del producto final. 
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4.3.3. Tercer Paso “Examinar” 
Posteriormente en el tercer paso, se procedió aplicar la metodología de las 5W 
que ayuda a crear planes de acción a través del análisis de los distintos aspectos 
estratégicos, dado que cada sigla del término posee connotación y supone un 
análisis. La prima W denota que es lo que se requiere hacer, la segunda W hace 
referencia al por qué se tiene que realizar, la tercera W representa aquellas 
acciones y/o actividades a ejecutar, la cuarta W determina el tiempo en el que 
llevará a cabo es decir establecer una fecha determinada, la quinta y última W 
hace referencia al lugar donde se implementarán las mejoras. 
Una de las mayores ventajas que otorga la aplicación de esta técnica es 
establecer con precisión y de manera clara las tareas a realizar en un tiempo 
determinado y los responsables de ejecutarlos. Además, que permite un análisis 
profundo y estimación de errores. Según el formato de las 5W-H, se 
determinaron 2 alternativas de solución para mejorar la primera área crítica que 
es el proceso de corte y eviscerado (ver anexo 4) y posteriormente se 
establecieron 4 alternativas de solución para la mejora del proceso de sellado 
siendo la segunda área crítica (ver anexo 5), de esta manera se logró obtener 
un excelente rendimiento de la producción. 
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4.3.4. Cuarto Paso “Diseñar” 
Para los procesos críticos se programaron las siguientes actividades, para su 
posterior mejora. 
Tabla 11. Formato de Programación de actividades de los procesos críticos 
Fuente: Elaboración propia 
Según se indica en la tabla 11, se programaron 6 actividades para su posterior 
implementación en los procesos críticos de la producción de conservas de 
anchoveta y mediante estás actividades se lograron mejoras significativas. 
FORMATO DE ACTIVIDADES PROGRAMADAS 
Procesos: Corte y Eviscerado / Sellado 
Empresa: La Chimbotana S.A.C. 
Año: 2020 
N° ACTIVIDADES PROGRAMADAS TÉCNICA RESULTADOS 
1 
Comunicar a los trabajadores 
sobre el nuevo método. 
Método de 
formación 
Conocimiento sobre los 
cambios que se 
realizarán y las mejoras 
que se obtendrá. 
2 
Diseñar un diagrama bimanual que 
permita mejorar el método de 




Mejora el método de 
trabajo en el proceso de 
corte y eviscerado. 
3 
Realizar un estudio a través de un 
diagrama de análisis de proceso. 
Mejora de 
Método 
Eliminar las actividades 
improductivas. 
4 
Reorganizar el área de corte y 
eviscerado para reducir las 
actividades que no generan valor 
para los operarios a través de un 
diagrama de recorrido. 
Mejora de 
Método 
Mejores puestos de 
trabajo y mantener el 
orden y limpieza. 
5 
Diseñar un plan de mantenimiento 





de la máquina selladora. 
6 




Evitar que reaparezcan 
los problemas en el 
proceso productivo. 
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4.3.5. Quinto Paso “Implementar” 
En este quinto paso se tomó en cuenta que se requiere aumentar la eficiencia 
de la materia prima y la productividad de mano de obra en el área de corte y 
eviscerado. Por ello, se realizó el diseño de un diagrama bimanual que permite 
analizar los movimientos que realiza un trabajador, con lo cual se puede obtener 
un proceso eficaz y óptimo. 
Tabla 12. Formato del Diagrama Bimanual (post-prueba) 
Fuente: Elaboración propia 
DIAGRAMA BIMANUAL 
Diagrama N°:  1    Hoja N°: 1 de 1 
Operación: Corte y eviscerado 
  Fecha: 20/01/2020 
Lugar: Pesquera La Chimbotana 
Operario:  Carlos Soto Sánchez 
Compuesto por: Castillo Silva K. - Díaz Gámez Z. 
Descripción de la Mano Izquierda 
M.I M.D
Descripción de la Mano Derecha 
Se dirige hacia la cubeta con la 
canastilla.  ● ●
Se dirige hacia la cubeta con la 
canastilla. 
Sumerge la canastilla en la cubeta ● ● Sumerge la canastilla en la cubeta 
Retira la canastilla de la cubeta ● ● Retira la canastilla de la cubeta 
Se dirige a la mesa de trabajo con 
la canastilla llena ● ●
Se dirige a la mesa de trabajo con la 
canastilla llena 
Vacea el pescado sobre la mesa de 
trabajo 
● ●
Vacea el pescado sobre la mesa de 
trabajo 
Coge una porción de anchoveta ● ● Sostiene la tijera 
Llena la anchoveta eviscerada en la 
canastilla ●
● Arranca la cabeza, vísceras, cola y 
lo deja a un lado 
Espera ● ●
Bota las vísceras en la faja 
transportadora 




Izq. Der. Se mejoraron los movimientos de las manos 
(izquierda y derecha) de las trabajadoras, 
eliminando las actividades que no eran 
necesarias, lo cual ayudó a mejorar su función 
en el proceso productivo. 
Operaciones 4 5 
Transportes 3 3 
Esperas 1 1 
Sostenimiento 1 0 
Inspecciones 0 0 
TOTALES: 9 9 
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En la tabla 12, se evidencia el resultado de la mejora de método de trabajo para 
los operarios mediante la implementación de un diagrama bimanual, donde se 
muestra los movimientos que realizan con la mano derecha y la mano izquierda, 
dando como resultado un total de 9 movimientos por cada mano. Del mismo 
modo, en la tabla 13 se especifican las actividades que deben ejecutar los 
operarios del área de corte y eviscerado. 
Tabla 13. Tabla de descripción del método de mejora de corte y eviscerado 
Descripción del Método Mejorado del Área de 
Corte y Eviscerado 
Acción Descripción Resultado 
Distancia de 0.5 metros 
entre cada trabajador. 
La distancia permitió que el trabajador 
tenga acceso libre a movilizarse, y 
cuando el pescado se caiga, tenga el 
espacio libre para poder juntar lo que 
se cayó de la mesa. 
Se logró reducir la 
pérdida innecesaria 
de la materia prima. 
Lavarse bien los mandiles y 
guantes después de llenar 
tres paneras de 8 kilos. 
Contar con los mandiles limpios, 
permitió que los trabajadores no 
confundan la materia prima buena con 
la del descarte. 
Materia prima 
aprovechada en su 
máxima eficiencia. 
Capacitación al personal en 
descabezado de la materia 
prima. 
El conocimiento de descabezar la 
materia prima, permitió que los 
trabajadores sean más efectivos en su 
labor. 
Materia prima 
aprovechada en su 
máxima eficiencia. 
Cortar la materia prima de 
manera adecuada y 
correcta. 
El cortar la materia prima, según como 
lo demanda los clientes fue la clave 
para que la materia prima no se 
desperdicie, sino que se aproveche 
según el pedido del cliente. 
Satisfacción de los 
clientes. 
Limpiar el espacio de trabajo 
después de pesar la 
canastilla. 
Mantener el área limpia permitió que 
los trabajadores trabajen 
cómodamente, de manera limpia y 
ordenada. 
Espacio de trabajo 
limpio y satisfacción 
de los trabajadores. 
Colocar el descarte dentro 
de las cubetas de 
desperdicio cada 5 minutos. 
Esta acción permitió que no confunda 
la materia prima con el descarte del 
pescado. 
Materia prima 
aprovechada en su 
máxima eficiencia. 
Tener pausas activas por 
cada hora 10 minutos. 
Las pausas activas, permitió que los 
trabajadores no se estresen y puedan 
mejorar el ritmo del trabajo. 
Trabajadores 
satisfechos. 
Fuente: Elaboración propia 
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Posteriormente se realizó el diagrama de análisis de proceso donde se detalla 
la descripción de las actividades del nuevo método del proceso de corte y 
eviscerado, en donde se evidencia una mejora en cuanto a las actividades, 
logrando reducirse grandes distancias que provocaba cansancio en los 
trabajadores. Por lo tanto, el nuevo método permitió mejorar las secuencias de 
las actividades ligadas al renovado método. Por último, se determinó que existe 
un total de 53.85% concerniente a las actividades productivas y un 46.15% de 
actividades improductivas. 
Tabla 14. Diagrama de Análisis de Procesos (post-prueba) 
Fuente: Elaboración propia 
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS 




Hoja: 1    De: 1 Resumen 
Producto: Conserva de entero de 
anchoveta en salsa de tomate 
Actividad Actual Propuesta Economía 
6 
Método: Propuesto 1 
0 
Proceso: Corte y eviscerado 6 
Operario (s): 
Juan Carrillo 
Ficha Núm.: 1 
1 
Distancia (m) 94 
Tiempo (seg.) 1986.2 
Compuesto por: Castillo / Díaz Costo - Mano de obra - Material 
Aprobado por:  










Se traslada hacia la zona de corte 
y eviscerado 
 24  27.4 ● 
Lleva su canastilla desde 
el inicio de la jornada 
Se pone la canastilla sobre la 
mesa  
 2 ●
La anchoveta la se 
encuentra en el área de 
trabajo 
Se eviscera el pescado  1885 ●
Se traslada hacia la mesa de 
pesado  
 10 14.6 ●
Se pesa la canastilla con 
pescado  
 7 7.0 ● Aumento de otra zona 
de pesado 
Se traslada hacia los dinos  6 5.0 ●
Se introduce la canastilla en los 
dinos 
 8 ●
Se traslada hacia la zona de 
envasado  
 9 11.0 ●
Se vacea la canastilla de pescado 
sobre la mesa 
 4 ●
Se traslada hacia los dinos 9 11.0 ●
Se sumerge la canastilla en el 
agua 
 3 ●
Se traslada a la zona de corte y 
eviscerado 
 19.2 18.0 ●







En la tabla 14, se detalla la descripción de las actividades del nuevo método del 
proceso de corte y eviscerado, en donde se evidencia una mejora en cuanto a 
las actividades, en el cual se redujeron grandes distancias que provocaba 
cansancio en los trabajadores. Por lo tanto, el nuevo método permitió mejorar 
las secuencias de las actividades ligadas al renovado método. Por último, se 
determinó que el 96.11% representa el porcentaje de actividades que agregan 
valor, entre tanto, el 3.89% representa el porcentaje de actividades que no 
agregan valor. 
Como se evidenció anteriormente el área de corte y eviscerado de la pesquera, 
posee un Layaout que es deficiente, además de ello presenta muchos 
problemas que originan lentitud de trabajo por parte de los trabajadores y a su 
vez cuellos de botella que dificultan que el proceso productivo sea fluido, para 
darle solución a este problema se procedió a elaborar una propuesta de 
reorganización que permita a los operarios tener un mayor espacio de trabajo, 
además de la reducción de las distancias de desplazamientos lo que genera que 
se disminuya el ritmo de trabajo, adicionalmente se eliminaron todos aquellos 
problemas que generan demoras, aumentando un área de pesaje para aquellos 
trabajadores que se encuentran en las otras mesas de trabajo. 
Una vez implementada las mejoras en el área de corte y eviscerado se procedió 
a tomar medidas en el área de sellado puesto que es el segundo punto crítico 
en la producción de anchoveta en salsa de tomate. Al evaluar la máquina 
selladora se hallaron distintas fallas y desperfectos, lo que ocasiona retrasos en 
el trabajo. Actualmente la empresa cuenta con una demanda constante de este 
producto lo que implica una producción aproximada de quince días al mes de 
dicha conserva (anchoveta en salsa de tomate – tinapón), eso quiere decir que 
los inconvenientes se presentan con mayor frecuencia.  
Uno de los mayores problemas es que los mandriles de la selladora se 
encuentran mal pulidos, lo que genera que las hojalatas salgan peladas y que 
al interior de estas se vean rayaduras, adicionalmente algunas latas salen 
abolladas y/o con la tapa mal puesta. Al producirse estos inconvenientes se 
procede a llamar al maquinista de turno, para que dé una solución inmediata al 
problema sin embargo esto no es tan eficaz puesto que nuevamente se vuelve 
a presentar los mismos problemas de forma reiterada. 
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Figura 9. Diagrama de recorrido del operario de corte y eviscerado (post-prueba) 
Fuente: Elaboración propia 
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Una vez implementada las mejoras en el área de corte y eviscerado se procedió 
a tomar medidas en el área de sellado puesto que es el segundo punto crítico 
en la producción de anchoveta en salsa de tomate. Al evaluar la máquina 
selladora se hallaron distintas fallas y desperfectos, lo que ocasiona retrasos en 
el trabajo. Actualmente la empresa al contar con una demanda constantemente 
de este producto, implica una producción aproximada de quince días por mes, 
eso quiere decir que los inconvenientes se presentan con mayor frecuencia en 
la planta procesadora.  
Uno de los mayores problemas es que los mandriles de la selladora se 
encuentran mal pulidos, lo que genera que las hojalatas salgan peladas y que 
al interior de estas se vean ralladuras, adicionalmente algunas latas salen 
abolladas y/o con la tapa mal puesta. Al producirse estos inconvenientes se 
procede a llamar al maquinista de turno, para que dé una solución inmediata al 
problema sin embargo esto no es tan eficaz puesto que nuevamente se vuelve 
a presentar los mismos problemas de forma reiterada. 
Ya analizado los problemas se procedió a evaluar la criticidad de la máquina de 
sellado (ver anexo 6) y de acuerdo a ello establecer un plan de mantenimiento 
correctivo que permita disminuir estas falencias, estableciendo un tiempo 
determinado y las acciones pertinentes a realizar como se puede apreciar en la 
tabla 15. 
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Tabla 15. Plan de mantenimiento correctivo de la máquina selladora 
Fuente: Elaboración propia 
Luego de realizar la planificación del mantenimiento correctivo para la maquina 
selladora y tomando en cuenta el análisis de la criticidad de la selladora, se 
procedió a diseñar un plan de mantenimiento preventivo (ver anexo 7) donde se 
muestra la periodicidad en la que tiene que darse el mantenimiento tomando en 
cuenta todos los tipos de defectos con la finalidad de ya no volver a tener paras 
en la producción. 
Programa de Mantenimiento Correctivo 
Máquina Selladora de latas  ANGELLUS 69P 
Empresa: 
La Chimbotana S.A.C. 
Duración 2 semanas Año: 2020 
N° Descripción 
1 Reparar los 4 cabezales de cierre completo 
2 Reparar el banco de cierre y cambiar resortes y rodaje 
3 Reparar entrada tornamesa y cambiar bocina y eje 
4 Reparar el engranaje de estrella de salida de envase 
5 Reparar el cambio de bocina de apoyo de estrella de entrega 
6 Cambiar los rodamientos del volante de enganche 
7 Cambiar los rodamientos del árbol central 
8 Cambiar el eje al piñón helicoidal del eje central 
9 Cambiar los ejes de punto de apoyo 
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Tomando en cuenta este problema se realizó un análisis de data para observar 
que tantos productos son dañados diariamente como se muestra en la tabla 16 
y realizar una comparación luego de aplicar la mejora. 








Gancho de cabezal corto 7 0 
Gancho cabezal largo 8 0 
Ajuste flojo de rolas 6 0 
Ajuste apretado de rolas 9 2 
Altura excesiva 7 0 
Altura corta 4 1 
Arrugas 4 1 
Gancho corto del cuerpo 5 0 
Gancho largo del cuerpo 5 0 
Banda de impresión tenue 6 1 
Falso cierre 8 0 
Patinaje del mandril 3 0 
Latas abolladas 18 3 
Total 90 8 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 16, se puede observar que el total de latas dañadas asciende a 90 
durante el periodo antes de aplicar la metodología propuesta. El mayor 
problema es la cantidad de latas abolladas que representa el 20.00% del total, 
además de ello el exceso de latas dañadas por el ajuste apretado de las rolas 
causa desbarnizado de las hojalatas de la misma manera un ajuste flojo de rolas 
provoca que las latas se contaminen. Además, se observa que al implementar 
los planes de mantenimientos se obtiene una reducción considerable de la 
cantidad de latas de conservas defectuosas es decir que se redujo en un 73.50% 
los problemas. Para cumplir esta etapa se realizó un formato (ver anexo 8) 
donde se muestra las tareas o actividades que se llevaron a cabo en esta etapa 





Tabla 17. Formato de Implementación de actividades de los procesos críticos 
Fuente: Elaboración propia 
Según se evidencia en la tabla 17, se programaron 6 actividades cada una con 
un propósito para el área de corte y eviscerado, y sellado de las cuales se 
llagaron a cumplir todas, de esta manera se lograron las mejoras en dichas 




FORMATO “IMPLEMENTACIÓN” DE ACTIVIDADES 
ÁREA: Corte y eviscerado / Sellado 
Empresa: La Chimbotana S.A.C. 
Año: 2020 











Diseñar un diagrama bimanual que 
permita mejorar el método de trabajo en 




Realizar un estudio a través de un 




Reorganizar el área de corte y eviscerado 
para reducir las actividades que no 
generan valor para los operarios a través 




Diseñar un plan de mantenimiento 











4.3.6. Sexto Paso “Verificar” 
Posteriormente, se efectuó un contraste entre el porcentaje de actividades 
improductivas del método inicial y el método mejorado. A continuación, se 
detalla en la siguiente tabla: 
Tabla 18. % de actividades improductivas antes y después del nuevo método 
Fuente: Tabla 9 y tabla 14 
En la tabla 18, se evidencia que hubo una reducción porcentual de -28.36% en 
relación al porcentaje del tiempo de actividades que no agregan valor. 
Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝐴𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝐹𝑖𝑛𝑎𝑙 −
Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝐴𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝐼𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙




𝑥100% =  −28.36% 
Luego, de hallar el tiempo de actividades improductivas se procedió a verificar 
el nivel de cumplimiento de todas las actividades que se planificaron, en caso 
una actividad no se llegue a cumplir se vuelve a replantear (Ver anexo 8). 
% Verificación 
𝑁° 𝑑𝑒 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝐿𝑜𝑔𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠




𝑥100% = 100% 
En este caso el 100% de las actividades programadas se ejecutaron 
correctamente. 
4.3.7. Séptimo Paso “Garantizar” 
En este último paso se procedió a garantizar los procesos mejorados, por cual 
se realizó las acciones preventivas necesarias para evitar posibles problemas o 
la reaparición de las mismas en el proceso del entero de anchoveta en salsa de 
tomate, lo que dificultaría de nuevo la producción y a su vez afectaría en la 
productividad.  





% de reducción 











Tabla 19. Formato de Acciones Preventivas 
Fuente: Elaboración propia 
Según se evidencia en la tabla 19, se realizaron 5 acciones preventivas para el área 
de corte y eviscerado, y sellado, los cuales ayudarán que las mejoras realizadas 
perduren y de esta manera dichos procesos sigan realizándose adecuadamente lo 




FORMATO DE ACCIONES PREVENTIVAS 
ÁREAS: Corte y eviscerado / Sellado 
Empresa: La Chimbotana S.A.C. 
Año: 2020 
N° ACCIONES PREVENTIVAS FINALIDAD 
1 
Tener presente la cultura de mejora 
continua. 
Se realizarán las funciones de manera 
correcta y cada vez mejor, logrando los 
objetivos planteados por la empresa. 
2 
Realizar capacitaciones bimestrales a los 
trabajadores. 
Para que la implementación realizada 
en las áreas críticas no se pierda en el 
transcurso del tiempo. 
3 
Continuar controlando el proceso de corte 
y eviscerado. 
Evitar la reaparición de los problemas 
en dicha área, para que no afecte de 
nuevo el proceso productivo de las 
conservas. 
4 
Tener en cuenta el plan de mantenimiento 
preventivo de la máquina selladora. 
 
Prevenir posibles fallas en la maquina 
selladora, ya que si presentara 
problemas, dificultaría en la 
continuidad del proceso. 
5 
Supervisar el proceso de sellado de las 
latas. 
Verificar que las latas tengan el 
correcto sellado y que la máquina 
selladora esté funcionando 
correctamente. 
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4.4. Determinar la productividad después de aplicar el método Kaizen en el 
proceso de entero de anchoveta en salsa de tomate en la pesquera La 
Chimbotana S.A.C. - Chimbote 2020. 
4.4.1. Eficacia / Post-prueba 
Conforme se aprecia en la tabla 20, para determinar la eficacia de la post-prueba 
/ 2020 del proceso productivo de la conserva de anchoveta en salsa de tomate 
en presentación tinapon de la pesquera La Chimbotana S.A.C., se procedió 
analizar la información de la nueva data obtenida sobre la eficacia 
correspondiente a los meses de agosto y setiembre, posteriormente se 
obtuvieron los datos finales respecto a los meses de octubre y noviembre del 
año 2020 (ver anexo 13). En dichos datos se observa la variación que existe en 
la obtención de las cajas que se han producido cada día llegando casi a lo que 
se ha estimado para cada jornada.  
Tabla 20. Eficacia post-prueba de la implementación 2020 









Agosto 9.26 770 878 88.01% 
Setiembre 8.68 768 864 89.50% 
Octubre 8.78 719 800 90.39% 
Noviembre 8.53 738 810 91.22% 
Promedio 8.81 749 838 89.78% 
Fuente: Anexo 13 
Según los datos obtenidos después de a ver aplicado la disciplina de mejora 
(Kaizen) en la tabla 20, se observó que la eficacia mensual correspondientes a 
los meses de la post-prueba, evidencia que se obtuvo en el mes de agosto una 
eficacia de 88.01% y en el mes de noviembre una eficacia de 91.22%, lo cual 
indica un incremento relativo de 3.21%. Esto quiere decir que la capacidad para 
producir y llegar a las metas de cajas planificadas aumenta de forma positiva. 
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4.4.2. Productividad de materia prima / Post-prueba 
Conforme se muestra en la tabla 21, para calcular la productividad de materia 
prima de la post-prueba / 2020 del proceso productivo de la conserva de 
anchoveta en salsa de tomate en presentación tinapon de la pesquera La 
Chimbotana S.A.C., se inició a verificar la nueva información de la data obtenida 
respecto a los meses de agosto y setiembre, luego se obtuvieron los datos 
finales concerniente a los meses de octubre y noviembre del año 2020 (ver 
anexo 14). Posteriormente se calculó la productividad de materia prima teniendo 
en cuenta las mejoras que se realizaron en el área de corte y eviscerado, donde 
se evidenciaba como un punto crítico el exceso de perdida de materia prima 
(anchoveta).  
Tabla 21. Productividad de Materia Prima post-prueba de la implementación 2020 
Productividad de Materia Prima / Post-prueba - 2020 
Meses Cajas Producidas TM (Anchoveta) 
Productividad 
(Cajas/TM) 
Agosto 770 9.26 84 
Setiembre 768 8.68 89 
Octubre 719 8.78 83 
Noviembre 738 8.53 88 
Promedio 749 8.81 86 
Fuente: Anexo 14 
Según los datos obtenidos después de a ver aplicado la disciplina de mejora 
(Kaizen) en la tabla 21, se evidencia que la productividad de materia prima en 
el mes de agosto es de 84 cajas/TM, mientras que para el mes de noviembre 
fue de 88 cajas/TM, lo que indica una variación porcentual de 4%, lo que 
significa que el método usado para la mejora de la productividad fue positivo, 
esto se debe al mejor aprovechamiento de la materia prima. Obteniendo un total 





4.4.3. Productividad de mano de obra / Post-prueba 
Conforme se aprecia en la tabla 22, para determinar la productividad de mano 
de obra de la post-prueba / 2020 del proceso productivo de la conserva de 
anchoveta en salsa de tomate en presentación tinapon de la pesquera La 
Chimbotana S.A.C. se procedió con el análisis de la información de la nueva 
data obtenida de los dos primeros meses de estudio - agosto y setiembre, 
posteriormente se obtuvieron los datos de los meses de octubre y noviembre 
del año 2020 (ver anexo 15). Por consiguiente se evaluó la productividad de 
mano de obra de los operarios tomando en cuenta la reducción de los tiempos 
y el método de trabajo para el proceso de cote y eviscerado de la anchoveta. 
Tabla 22. Productividad de Mano de Obra post-prueba de la implementación 2020  








(Cajas / H*H) 
Agosto 770 65 9 1.47 
Setiembre 768 66 9 1.39 
Octubre 719 61 8 1.54 
Noviembre 738 65 8 1.55 
Promedio 749 64 8 1.49 
Fuente: Anexo 15 
Según los datos obtenidos después de a ver aplicado la disciplina de mejora 
(Kaizen) en la tabla 22, se observa que la productividad de mano de obra fue 
incrementando, ya que en el mes de agosto se determinó que cada operario 
produce en promedio 1.47 cajas/H-H y en el mes de noviembre se logró producir 
1.55 cajas/H-H, mostrando que existe una variación porcentual de 0.08%; esta 
mejora se debe a que el método implementado ha sido beneficioso de forma 
significativa, mostrando como resultado un aumento en la productividad de 





4.5. Comparar las productividades antes y después de la aplicación del 
método Kaizen en el proceso de entero de anchoveta en salsa de tomate 
en la pesquera La Chimbotana S.A.C. - Chimbote 2020. 
Finalmente se procedió a realizar una comparativa de los índices de eficacia, 
productividad de la mano de obra y productividad de la materia prima antes de 
la aplicación y después de aplicación la metodología de Kaizen en el proceso 
productivo en crudo del entero de anchoveta en salsa de tomate en envase 
tinapon. En las siguientes tablas se mostrará el incremento que se ha obtenido 
en el periodo de la post- prueba que pertenece a los meses de agosto, 
setiembre, octubre y noviembre del año 2020. 
4.5.1. Evaluar la Eficacia de la pre-prueba y post-prueba del método kaizen 
en el proceso productivo. 
Luego de a ver determinado la eficacia pre y post a la mejora, se procedió a 
evaluar la influencia del método Kaizen en el proceso de entero de anchoveta 
en salsa de tomate y de esta forma identificar el incremento que se ha obtenido. 
Tal como se observa en la tabla 23, los índices de eficacia promedio en la pre-
prueba fue de 82.73% y luego de haber aplicado la metodología Kaizen es de 
89.78%, obteniendo una variación porcentual de 8.52% lo cual indica que los 
cambios realizados en las operaciones de corte y eviscerado, y de envasado 
fueron acertadas, permiendo que la cantidad a producir de la empresa 
incremente considerablemente. 
Tabla 23. Comparación de la Eficacia pre-prueba y post-prueba 
Fuente: Elaboración propia 
  






% de la 
Productividad 
Incrementada 
Agosto Setiembre Octubre Noviembre Agosto Setiembre Octubre Noviembre 
Eficacia 83.28% 82.37% 84.25% 81.04% 88.01% 89.50% 90.39% 91.22% 
Promedio 82.73% 89.78% 8.52% 
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4.5.2. Evaluar la Productividad de Materia Prima de la pre-prueba y post-
prueba del método kaizen en el proceso productivo. 
Luego de a ver determinado la Productividad de la Materia Prima pre y post a la 
mejora, se continuó con la evaluación de la influencia del método Kaizen en el 
proceso de entero de anchoveta en salsa de tomate y así identificar el 
incremento que se ha obtenido. 
Tal como se observa en la tabla 24, los índices de productividad de la materia 
prima en base a las cajas de conservas a producir antes de la mejora eran de 
72 por tonelada de materia prima de anchoveta, sin embargo, luego de la 
aplicación de la mejora se pudo observar que se producen un promedio de 86 
cajas de conservas de anchoveta en salsa de tomate de envase tinapon por 
tonelada de anchoveta, lo cual da una variación porcentual de 19.44%. 
Tabla 24. Comparación de la Productividad de Materia Prima pre-prueba y post-prueba 
Fuente: Elaboración propia 






% de la 
Productividad 
Incrementada 




72 72 74 71 84 89 83 88 
Promedio 72 86 19.44% 
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4.5.3. Evaluar la Productividad de Mano de Obra de la pre-prueba y post-
prueba del método Kaizen en el proceso productivo.  
Luego de a ver determinado la productividad de Mano de Obra pre y post a la 
mejora, se procedió a evaluar la influencia del método Kaizen en el proceso de 
entero de anchoveta en salsa de tomate y de esta manera poder identificar el 
incremento que se ha obtenido. 
Tal como se observa en la tabla 25, los índices de productividad de mano de 
obra promedio en la pre-prueba es de 1.23 cajas de conservas producidas por 
horas hombre empleadas y después de haber implementado el método Kaizen 
es de 1.49 cajas producidas por horas hombres empleadas, obteniendo una 
variación porcentual mayor puesto que se logró un aumento significativo de 
21.13%, esto significa que los trabajadores están realizando sus actividades de 
manera eficaz, lo que conlleva que produzcan una mayor cantidad de cajas de 
conservas de anchoveta en salsa de tomate en relación a las horas de trabajo 
empleadas en cada jornada laboral. 
Tabla 25. Comparación de la Productividad de Mano de Obra pre-prueba y post-prueba 
Fuente: Elaboración propia 






% de la 
Productividad 
Incrementada 




1.20 1.18 1.31 1.22 1.47 1.39 1.54 1.55 





4.5.4. Analizar las Productividades de pre-prueba y post-prueba de la 
aplicación del método Kaizen en el software estadístico IBM SPSS. 
Se procedió a realizar la evaluación estadística de las muestras por medio del 
programa IBM SPSS statistics, teniendo en cuenta la prueba de normalidad se 
realizó el estadístico de Kolmogorov-Smirnov con la finalidad de contrastar los 
datos obtenidos en dos periodos diferentes, lo que significa que para este 
estudio es la pre-prueba y post-prueba de la aplicación del método Kaizen en el 
proceso productivo. Se realizó la comparación de ambas productividades del 
proceso de estudio, para lo cual se llevo a cabo lo siguiente: 
En primer lugar, se tuvo en cuenta dichas hipótesis: 
Ho: La aplicación del método Kaizen no incrementará el índice de productividad 
del proceso productivo en la pesquera La Chimbotana S.A.C. – Chimbote 2020. 
Ha: La aplicación del método Kaizen incrementará el índice de productividad del 
proceso productivo en la pesquera La Chimbota S.A.C. – Chimbote 2020. 
Porteriormente se determinó el nivel de significancia (α) cual valor es 0.05 o 5%, 
que a su vez represente el nivel de error que esta expuesto los resultados de 
productividad de la investigación. 
Acto seguido se verificó la distribución de normalidad, con el cual se determinará 
el comportamiento de la variable, de la siguiente manera: 
Regla o Criterio de decisión: 
Distribución No Normal 
Si P-valor < (α) 0.05 o 5%, se rechaza la Ho (acepta la Ha) 
Si el resultado obtenido de P-valor es menor al nivel de significancia (α), se 
acepta la hipótesis alternativa, lo que significa que el dato obtenido no proviene 
de una distribución normal. 
Distribución Normal 
Si P-valor ≥ (α) 0.05 o 5%, se rechaza la Ha (acepta la Ho) 
Si el resultado obtenido de P-valor es mayor o igual al nivel de significancia (α), 
se acepta la hipótesis nula, lo que significa que el dato obtenido proviene de una 
distribución normal.
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Análisis Estadístico de la Eficacia 
Para obtener los resultados de la hipótesis estadística, se utilizaron los datos del antes y después de aplicar el método de 
mejora (ver anexo 10 - 13), con la finalidad de comprobar si la dimensión “Eficacia” de la variable en estudio, no tiene un 
comportamiento normal. 
Tabla 26. Resumen de procedimiento de casos-variable “Eficacia” 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficacia - Antes 60 100,0% 0 0,0% 60 100,0% 
Eficacia - Después 60 100,0% 0 0,0% 60 100,0% 
Fuente: IBM SPSS Statistics 
En la tabla 26, se observa que los datos obtenidos durante el tiempo de pre-prueba y post-prueba fueron procesados a un 
porcentaje del 100.0%, lo cual significa que ningún dato fue excluido para la validación correspondiente.
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Tabla 27. Datos descriptivos-variable “Eficacia” 
Estadístico Error estándar 
Eficacia -
Antes 
Media ,8275 ,01120 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,8051 
Límite superior ,8499 
Media recortada al 5% ,8280 
Mediana ,8350 
Varianza ,008 




Rango intercuartil ,13 
Asimetría -,206 ,309 
Curtosis -,701 ,608 
Eficacia -
Después 
Media ,8917 ,00846 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,8747 
Límite superior ,9086 
Media recortada al 5% ,8941 
Mediana ,8900 
Varianza ,004 




Rango intercuartil ,10 
Asimetría -,357 ,309 
Curtosis -,660 ,608 
Fuente: IBM SPSS Statistics 
Se puede apreciar en la tabla 27, que la medida estadística de la eficacia antes 
de aplicar el método de mejora fue de 0.8275, y después de aplicar el método 
Kaizen fue de 0.8917, esto quiere decir que existe un incremento favorable. 
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Tabla 28. Prueba de normalidad-variable “Eficacia” 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia - Antes ,087 60 ,048 ,963 60 ,064 
Eficacia - Después ,103 60 ,019 ,955 60 ,027 
Fuente: IBM SPSS Statistics 
Al analizar la tabla 28, se observa que el total de datos procesados son 60 por 
lo cual se tomó en cuenta la prueba de Kolmogorov-Smirnov, donde se obtiene 
que el nivel de significancia es menor que el nivel alfa 0.05 de los casos 
evaluados en relación a los niveles de eficacia. Así mismo se halló que P-valor 
de la eficacia antes de la mejora era de 0.048 y después de la mejora fue de 
0.019; lo que significa que los datos provienen de una distribución diferente a la 
normal por ende posee un comportamiento no paramétrico.   
Por ende, se procedió a rechazar la hipótesis nula y se aceptó la hipótesis 
alternativa, demostranto que los datos obtenidos no pertenecen a una 
distribución normal. 
Finalmente, para certificar que el análisis es correcto se procedió a realizar la 
prueba de Wilcoxon, teniendo en cuenta el siguiente criterio. 
Criterio de Decisión: 
Al obtener la probabilidad: P-valor < (α) 0.05%, se rechaza la Ho (acepta la Ha). 
Al obtener la probabilidad: P-valor ≥ (α) 0.05%, se rechaza la Ha (acepta la Ho). 
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Tabla 29. Estadístico de prueba Wilcoxon-variable “Eficacia” 
Eficacia después - 
Eficacia antes 
Z -3,911b
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
Fuente: IBM SPSS Statistics 
Tomando en cuenta la prueba de Wilcoxon, se logró observar que el nivel de 
significancia fue de 0, lo cual indica que se rechaza la hipótesis nula (Ho), y se 
acepta la hipótesis alternativa (Ha). 
Por lo tanto se puede afirmar lo siguiente: 
La aplicación del Método Kaizen incrementa el índice de productividad del 





Análisis Estadístico de la Productividad de Materia Prima 
Se realizó la prueba de hipótesis estadística, haciendo uso de los datos del antes y después de aplicar el método de mejora 
(ver anexo 11 - 14), para calcular el valor P con respecto a la dimensión “M.P” de la variable en estudio y evaluar si muestra 
un comportamiento no normal. 
Tabla 30. Resumen de procedimiento de casos-variable “productividad de M.P” 
 Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad de M.P – Antes 60 100,0% 0 0,0% 60 100,0% 
Productividad de M.P - Después 60 100,0% 0 0,0% 60 100,0% 
Fuente: IBM SPSS Statistics  
En la tabla 30, se observa que los datos registrados antes y después de aplicarse el método Kaizen fueron procesados en un 
100.0%, por consiguiente no existe ningún dato excluido para la validación.
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Tabla 31. Datos descriptivos-variable “productividad de M.P” 
Estadístico Error estándar 
Productividad 
de M.P - 
Antes 
Media 71,9667 1,33742 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 69,2905 
Límite superior 74,6428 
Media recortada al 5% 71,7963 
Mediana 72,0000 
Varianza 107,321 




Rango intercuartil 10,75 
Asimetría ,285 ,309 
Curtosis -,372 ,608 
Productividad 
de M.P -  
Después 
Media 86,0500 1,62231 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 82,8038 
Límite superior 89,2962 
Media recortada al 5% 86,0370 
Mediana 84,5000 
Varianza 157,913 




Rango intercuartil 20,50 
Asimetría ,065 ,309 
Curtosis -,908 ,608 
Fuente: IBM SPSS Statistics 
Como se puede apreciar en la tabla 31, se obtuvo que los datos de la medida 
antes de aplicar el método de mejora fue de 71.9667 y después de aplicar el 
método Kaizen fue de 86.0500, lo cual demuestra un aumento considerable. 
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Tabla 32. Prueba de normalidad-variable “productividad de M.P” 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad de M.P - 
Antes 
,115 60 ,046 ,969 60 ,135 
Productividad de M.P - 
Después 
,082 60 ,020 ,973 60 ,194 
Fuente: IBM SPSS Statistics 
Al analizar la tabla 32, se evidencia que existe un total de 60 datos procesados 
por lo que se tomó encuenta la prueba de Kolmogorov-Smirnov, en el que se 
muestra que el nivel de significancia en relación a la materia prima es menor 
que el nivel alfa 0.05. Por concerniente se concretó que P-valor de la 
productividad de materia prima antes de la mejora era de 0.046 y después de la 
mejora fue de 0.020, esto significa que los datos provienen de una distribución 
diferente a la normal, por lo que se tiene que aplicar una prueba para datos que 
no son paramétricos. 
Por ende, se procedió a rechazar la hipótesis nula y se aceptó la hipótesis 
alternativa, probando que los datos alcanzados no pertenecen a una distribución 
normal. 
Por último, para certificar que el análisis es correcto se realizó la prueba de 
Wilcoxon, tomando en consideración el siguiente criterio. 
Criterio de Decisión:  
Al obtener la probabilidad: P-valor < (α) 0.05%, se rechaza la Ho (acepta la Ha). 





Tabla 33. Estadístico de prueba Wilcoxon-variable “productividad de M.P” 
 Productividad de M.P después – 
Productividad de M.P antes 
Z -5,092b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
Fuente: IBM SPSS Statistics  
En la prueba estadísca de Wilcoxon, se observa un nivel de significancia de 0, 
con lo cual se puede asegurar que se rechaza la hipótesis nula (Ho), y se acepta 
la hipótesis alternativa (Ha). 
Por tal motivo se confirma lo siguiente: 
La aplicación del Método Kaizen incrementa el índice de productividad del 
proceso productivo en la pesquera La Chimbotana S.A.C. – Chimbote 2020.
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Análisis Estadístico de la Productividad de Mano de Obra 
Se procedió con la evaluación de la prueba de hipótesis estadística, para lo cual se requirió los datos del antes y después de 
aplicar el método de mejora (ver anexo 12 - 15), con el propósito de constatar si la dimensión “M.O” de la variable en estudio, 
no presenta un comportamiento normal. 
Tabla 34. Resumen de procedimiento de casos-variable “productividad de M.O” 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad de M.O -  Antes 60 100,0% 0 0,0% 60 100,0% 
Productividad de M.O - Después 60 100,0% 0 0,0% 60 100,0% 
Fuente: IBM SPSS Statistics 
En la tabla 34, se observa que los datos evaluados del tiempo de pre-prueba y post-prueba se procesaron en un 100.0%, lo 
cual indica que todos los datos son validos y por concerniente ninguna data se excluyó.
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Tabla 35. Datos descriptivos-variable “productividad de M.O” 
Estadístico Error estándar 
Productividad 
de M.O – 
Antes 
Media 1,2248 ,03979 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 1,1452 
Límite superior 1,3045 
Media recortada al 5% 1,2165 
Mediana 1,1900 
Varianza ,095 




Rango intercuartil ,49 
Asimetría ,314 ,309 
Curtosis -,992 ,608 
Productividad 
de M.O - 
Después 
Media 1,4850 ,04654 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 1,3919 
Límite superior 1,5781 
Media recortada al 5% 1,4656 
Mediana 1,4100 
Varianza ,130 




Rango intercuartil ,44 
Asimetría ,842 ,309 
Curtosis ,264 ,608 
Fuente: IBM SPSS Statistics 
Se puede apreciar en la tabla 35, que la medida estadística de la productividad 
de mano de obra antes de aplicar el método de mejora fue de 1.2248 y después 
de aplicar el método Kaizen fue de 1.4850, esto prueba que existe una mejora. 
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Tabla 36. Prueba de normalidad-variable “productividad de M.O” 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad de M.O - 
Antes 
,107 60 ,043 ,953 60 ,023 
Productividad de M.O - 
Después 
,127 60 ,017 ,937 60 ,004 
Fuente: IBM SPSS Statistics 
Al analizar la tabla 36, se muestra que la evaluación corresponde a un total de 
60 datos, por lo que se consideró la prueba de Kolmogorov-Smirnov, donde el 
nivel de significancia en cuestión a la mano de obra es menor que el nivel alfa 
0.05. Por ende se determinó que P-valor de la productividad de mano de obra 
antes de la mejora era de 0.043 y después de la mejora fue de 0.017, lo cual 
significa que los datos provienen de una disribución que es diferente a la normal, 
por consiguiente se aplicó una prueba para datos no paramétricos. 
Por ende, se procedió a rechazar la hipótesis nula y se aceptó la hipótesis 
alternativa, evidenciando que los datos alcanzados no pertenecen a una 
distribución normal. 
Finalmente, para certificar que el análisis es correcto se efectuó la prueba de 
Wilcoxon, para lo cual se tuvo en cuenta lo siguiente: 
Criterio de Decisión:  
Al obtener la probabilidad: P-valor < (α) 0.05%, se rechaza la Ho (acepta la Ha). 
Al obtener la probabilidad: P-valor ≥ (α) 0.05%, se rechaza la Ha (acepta la Ho). 
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Tabla 37. Estadístico de prueba Wilcoxon-variable “productividad de M.O” 
Productividad de M.O después - 
Productividad de M.O antes 
Z -3,902b
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
Fuente: IBM SPSS Statistics 
Al llevarse a cabo la prueba estadística de Wilcoxon, se observó que el nivel de 
significancia 0, por ende se rechaza la hipótesis nula (Ho), y se acepta la 
hipótesis alternativa (Ha), siendo la favorable. 
En consecuencia se afirma lo siguiente: 
La aplicación del Método Kaizen incrementa el índice de productividad del 
proceso productivo en la pesquera La Chimbotana S.A.C. – Chimbote 2020. 
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V. DISCUSIÓN
En el presente estudio, se logró obtener como resultado que al diagnosticar las 
operaciones que se realizan en el proceso productivo de entero de anchoveta en 
salsa de tomate, se evidenció que el área de corte y eviscerado es donde se 
presentaba la mayor cantidad de problemas a causa de ineficientes métodos de 
trabajo, del mismo modo en el área de sellado, en consecuencia de que la máquina 
selladora Angellus 69P ocasionaba paras inesperadas durante la producción a 
causa de sus malas condiciones.  
Por tal razón, se efectuó como paso inicial para la aplicación del método de Kaizen, 
la clasificación de los procesos a optimizar. Por ende, se tomó en consideración lo 
descrito por Basu, Jin y Hazra (2018), que establece la identificación y 
determinación de las causas que generan un cuello de botella en una cierta área 
determinada, posteriormente se describa la secuencia en la que se ejecutan las 
diferentes operaciones de modo que se permita establecer las actividades 
productivas e improductivas, para que después sean registradas y evaluadas 
debidamente. Tomando en cuenta la información proporcionada, se ejecutó un 
diagrama de operaciones del proceso de elaboración de conservas de anchoveta 
en salsa de tomate, donde se describe el flujo de todas las operaciones realizadas 
en la producción, abarcando un total de 15 procesos. 
Luego de ello se procedió al análisis de la información recaudada, para lo cual se 
consideró la teoría establecida por Ortiz y García (2015), en el indica que la regla 
80-20 permite clasificar y ordenar de forma descente aquellas causas que generan
los principales problemas, a través del cálculo de las frecuencias relativas y 
acumuladas para luego definir la curva acumulativa, por ende al aplicarlo en el 
estudio se hallaron 16 problemas con mayor frecuencia evidenciados en el proceso 
de corte y eviscerado, y sellado. Asimismo se elaboró un diagrama de ishiwaka que 
sirve como refuerzo para demostrar la causa-raíz del problema y desglosar sus 
posibles causas como lo establece Mantin y Vedman (2019), el cual permitió 
identificar 13 causas que originaban el problema principal de la baja productividad 
en la elaboración de las conservas, del mismo modo estos instrumentos fueron 
utilizados en un trabajo de investigación por Clemente (2019), logrando a través del 
diagrama de Ishikawa evidenciar 08 causas que perjudicaban en la producción de 
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prendas de vestir y mediante la regla 80-20 se demostraron 06 problemas con 
mayor porcentaje que ocasionaban una disminución en la productividad, dando 
como resultado que el área de corte era el principal cuello de botella, puesto que 
se presentaba un exceso de pérdida de material, incorrecto corte de los paños, 
personal poco capacitado, incumplimiento de metas, capacidad de producción 
insuficiente y falta de equipos de trabajo; dichos instrumentos fueron de gran 
utilidad para ambas investigaciones, puesto que se alcanzó identificar los diversos 
problemas que se acontecia en el proceso productivo. 
Para el resultado del segundo objetivo, se evaluó la productividad inicial del proceso 
de elaboracion de conservas de anchoveta en salsa de tomate de los meses antes 
de la aplicación del método de mejora en la empresa La Chimbotana S.A.C. los 
cuales corresponden a los meses de agosto a noviembre relacionados al año 2019, 
dando como resultado una eficacia promedio de 82.73%, mostrando que en el mes 
de noviembre se obtuvo una eficacia de 81.04% siendo la de menor cantidad y en 
octubre se evidenció una eficacia de 84.25% siendo la de mayor cantidad. Los 
datos obtenidos se tomaron en cuenta a los registros brindados por el área de 
producción de la pesquera, del mismo modo, Fauzan (2019), determinó que la 
eficacia promedio de su proceso antes de la aplicación del método de Kaizen fue 
de 79.45%, teniendo en cuenta que su evaluación tuvo como punto de partida el 
registro de datos históricos brindados por la empresa en estudio, con relpaldo de 
fiabilidad de información. Por tal motivo como lo define Krajewski, Ritzman y 
Malhotra (2008), en su libro de autoría llamado “Administración de operaciones: 
procesos y cadenas de valor”, definen a la eficacia como la capacidad que se tiene 
para alcanzar lo que se espera con una cierta cantidad de recursos empleados, 
todo ello como el propósito de lograr los objetivos definidos, en un tiempo 
establecido, recursos necesarios y situaciones complicadas. 
Así mismo, se logró determinar la productividad de materia prima donde se obtuvo 
que en promedio se producen 72 cajas/TM de entero de anchoveta en salsa de 
tomate en envase tinapon; de la misma manera se deduce que en los meses de 
agosto y septiembre sus niveles de productividad de materia prima fueron similares 
obteniendo 72 cajas/TM, sin embargo, el mes de noviembre es el más deficiente 
puesto que posee un índice menor de productividad de 71 cajas/TM. Finalmente, 
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se determinó que el mes de octubre fue el más óptimo de los cuatro meses 
mostrando una productividad de 74 cajas/TM.  Del mismo modo lo realizado en la 
investigación por, Quevedo (2018), estableció una productividad de materia prima 
de 104 Cajas/Tm correspondiente a la producción del año 2016. Tomando en 
consideración lo definido por Nievel (2015), señala que la productividad de materia 
prima es la cantidad de elementos producidos en relación a los medios empleados 
lo cual indica la generación de ganancias para la empresa mientras se tenga mayor 
aprovechamiento de la materia prima. 
De igual manera se halló la productividad de mano de obra, según la evaluación 
realizada, se determinó que el promedio de los cuatro meses de evaluación fue de 
1.23 (cajas/horas-hombre), también se identificó que en el mes de setiembre la 
productividad en estudio fue de 1.18 (cajas/horas-hombre), presentando una 
cantidad menor de trabajadores, en el mes de agosto se obtuvo una productividad 
de 1.20 (cajas/horas-hombre) y en noviembre 1.22 (cajas/horas-hombre). Sin 
embargo, en el mes de octubre la productividad de mano de obra fue 1.31 
(cajas/horas-hombre) mostrando una mayor cantidad considerando que contaba 
con un promedio de trabajadores similares a los otros meses. Para contrastar el 
proceso descrito anteriormente Quevedo (2018), determina una productividad de 
mano de obra de 1.30 (cajas/hora-hombre). Para ello se tomó en cuenta la teoría 
descrita por Cruelles, en su artículo donde describe que se considera a la 
productividad de mano de obra como un recurso a utilizar para la transformación 
de un insumo en un producto determinado. 
Con la data histórica anteriormente mencionado se comprueba que la productividad 
inicial de la investigación y de los otros trabajos, se encontraban en un indice bajo, 
que afectaba directamente las empresas y al logró de sus metas planteadas. 
Posteriormente para el tercer objetivo, se realizó un diagrama de análisis de 
procesos de las tareas desarrolladas en el proceso de corte y eviscerado, en el cual 
se da detalle de las largas distancias y del exceso de trasnporte de los trabajadores, 
que da como consecuencia un bajo nivel de rendimiento; se determinó que el 
94.57% del tiempo total representaba el porcentaje de actividades que agregan 
valor. Entre tanto, el 5.43% representaba el total de tiempo de las actividades que 
no agregan valor al proceso de corte y eviscerado De igual forma Jara (2017), 
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determina las actividades improductivas en función al diagrama de análisis de 
procesos, que le da como resultado que el 91.32% del tiempo total eran aquellas 
actividades que agregaban valor. Por ende ambos autores emplearon el análisis de 
procesos para reconocer la actividad e inactividad de los distintos procesos.  
También, se procedió a graficar, representar y a evaluar el diagrama de recorrido 
del operario en la operación de corte y eviscerado, donde se describe el recorrido 
del operario desde que da inicio a su jornada laboral hasta el fin de sus actividades. 
Por otra parte se procedió a evaluar la criticidad de la máquina selladora, donde se 
muestra que los mayores problemas encontrados fueron arrugas en el centro del 
envase, problemas con los ganchos del cuerpo, la banda de impresión tenue 
indicaba que había un cierre flojo, el falso cierre, “patinaje” del mandril que se dio 
por el engrosamiento del doble cierre y las latas abolladas, todo esto implicaba 
paras en la producción y un producto con muchas falencias. 
Como paso posterior se realizó la aplicación de las 5w’s que permitió establecer 
métodos de mejora según los problemas hallados en los principales cuellos de 
botella del proceso de produccion de entero de anchoveta en salsa de tomate, 
obteniendo una secuencia detallada de las acciones a tomar para la aplicación del 
método de Kaizen. Como primera actividad se realizó en desarrollo de un nuevo 
diagrama bimanual del operario para el área de corte y eviscerado con la finalidad 
de eliminar las actividades que son innecesarias, dando como resutado un total de 
9 movimientos por cada mano, posteriormente con el nuevo diseño de trabajo 
implementado se procedió a una nueva evaluación de dicho proceso, que permitió 
determinar que el 96.11% representa las actividades que agregan valor y se redujo 
a 3.89% las actividades que no agregan valor (reducción porcentual de -28.36% en 
relación a los meses de pre-prueba), además de ello el tiempo estándar nuevo fue 
de 1986.2 seg. Tomando en cuenta esas consideraciones se prosiguió a la mejora 
de Layaout del espacio de trabajo de modo que ayudó a disminuir la distacia 
recorrida del operario a 94m. Jara (2017) pese al trabajo que desarrollo sea en otro 
rubro, realizó el mismo procedimiento de aplicación del método de Kaizen, al 
evaluar su diagrama de análisis de procesos obtiene como principal resultado la 
reducción de las actividades que no agregan valor al 2.52%. Por otra parte 
Nugroho, Marwanto y Hasibuan (2017), tras la aplicacion de los nuevos métodos 
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de trabajo logra obtener un 97.15% de actividades que agregan valor siendo muy 
beneficioso para la empresa. Cabe destacar que los procesos mencionados se 
ejecutaron tomando en cuenta las teorías descritas por Jaya, Planche, y Guerra 
(2018), quienes sugieren evaluar el desempeño que tiene un trabajor promedio al 
cual se le ha mostrado y enseñado las nuevas técnicas de mejora en las actividades 
que desempeña, de tal forma que permita tener resultados verídicos. 
Una vez ya implementadas los nuevos métodos de trabajo en el área de eviscerado, 
se prosiguió a tomar medidas en el segundo punto crítico que es el área de sellado, 
para lo cual se realizó un evaluación de criticidad de la máquina selladora, para 
posteriromente plantear un plan de mantenimiento preventivo tomando en cuenta 
los mayores problemas que originan las paras en la producción, una vez diseñado 
e implentado el plan se procedió a una posterior evaluación logrando una 
disminución de 90 de latas dañadas a solo 7 durante el periodo de post prueba lo 
cual indica que se redujo en un 73.50% los problemas en este punto crítico. De 
igual forma, Clemente (2019) en la empresa de confecciones que toma en 
consideración para su trabajo de investigación, realiza la aplicacion de un plan de 
mantenimiento productivo total que le permita tener un mayor rendimiento de su 
maquinaria de trabajo, de esta forma buscó eliminar las grandes pérdidas que se 
generan por averías, defectos en el proceso, fallas de equipo, y que por ende 
disminuye la eficiencia de producción. De esta manera consiguió disminuir la 
pérdida de material en un 85.4%, cantidad de productos defectuosos en un 92.10%. 
En relación al cuarto objetivo se procedió a la evaluación de los nuevos índices de 
productividad luego de haber aplicado el método de Kaizen en proceso de 
elaboración de entero de anchoveta en salsa de tomate en la pesquera La 
Chimbotana S.A.C. correspondiente a los meses de agosto a noviembre del año 
2020. Para lo cual se obtuvo como resultado una eficacia de 88.01%, 89.50%, 
90.39% y 91.22% respectivamente, lo cual genera una eficacia promedio de 
89.78% en la muestra correspondiente a la post-prueba, ello quiere decir que la 
capacidad para producir y llegar a las metas planeadas aumentaron de forma 
positiva. De forma simultánea Fauzan (2019), después de aplicar las mejoras en su 
método de trabajo logró aumentar su eficacia al 83.15%. Lo mencionado se justifica 
con lo descrito por Nievel y Freivalds (2015), quienes mencionan que la aplicación 
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de la metodología de nuevos métodos de trabajo ayuda significativamente en el 
incremento de la eficacia de un proceso productivo. Tomando en consideración la 
productividad de materia prima en el mes de agosto es de 84 cajas/TM, mientras 
que para el mes de setiembre fue de 89 cajas/TM lo que indica una variación 
porcentual de 5.95%,  de la misma manera se muestra que el mes de Octubre la 
productividad fue de 83 cajas/TM mientras que para noviembre de 86 cajas/TM, 
con una variación porcentual de 6.02% lo que significa que el método usado para 
la mejora de la productividad fue positivo, esto se debe al mejor aprovechamiento 
de la materia prima. Con respecto a la variación de en los índices de productividad 
de mano de obra se obtiene: 1.47 cajas/h-h (agosto), 1.39 cajas/h-h (setiembre), 
1.54 cajas/h-h (octubre), 1.55 cajas/h-h (noviembre), todo ello determina una 
productividad promedio de 1.49 cajas/h-h. De igual forma Quevedo (2018), en su 
evaluación de los nuevos índices de productividad luego de haber aplicado la 
mejora continua logra obtener una productividad de materia prima de 120 cajas/Tn 
y una productividad de 1.45 cajas/ h-h; en la elaboración de conservas de mango 
en la ciudad de Lambayeque. 
Por último en el quinto objetivo se realizó un contraste entre la productividad de pre-
prueba y post-prueba de la mejora en la producción de conservas, por concerniente 
se logró una variación porcentual de 8.52% en el incremento de la eficacia, asi 
también un 19.44% se elevó el índice de la productividad de materia prima y 21.13% 
se vio reflejado el incremento de la productividad de mano de obra, posteriormente 
para comprobar la hipótesis se realizó una prueba en el SPSS Statistics en el que 
se acepto la hipótesis alternativa y se rechazó la hipótesis nula; así también el 
trabajo de investigación realizado por Jara (2017), muestra que el incremento de la 
productividad de la empresa Vista-horizonte se vió reflejado en una variación 
porcentual de 25%, optando por la aceptación de la hipótesis alternativa; los 
resultados mencionados demuestra que la aplicación del método Kaizen fue 
favorable para ambas empresas. 
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VI. CONCLUSIONES
De acuerdo a los resultados obtenidos de cada objetivo específico que fueron 
planteados en un inicio para el presente trabajo de investigación y el cual se logró 
desarrollar eficazmente, se llegó a las siguientes conclusiones: 
1. Se realizó el diagnóstico del proceso productivo de entero de anchoveta en
salsa de tomate, donde luego de registrar todas las actividades que se llevan
a cabo, se identificó a través de un análisis de data correspondiente a la
frecuencia de ocurrencia de fallas mediante un diagrama de Pareto, que los
procesos de corte y eviscerado, y sellado poseían la mayor cantidad de
problemas que originaban retrasos en la producción con un 35.77% y 30.08%
respectivamente, siendo así los dos procesos críticos. Así mismo se halló que
en el área de corte y eviscerado existen largas distancias de recorrido para el
trabajador y por ende un exceso de transportes, dando domo consecuencia
un bajo nivel de productividad, que se vió reflejado en el 5.43% de las
actividades que no agregan valor, con respecto al área de sellado la máquina
Angellus 69P de 4 cabezales se encontraba muy desgastada, generando de
esta manera una larga cola de latas esperando a ser selladas.
2. Al determinar los índices de productividad antes de aplicar el método de
Kaizen, se obtienen que en los meses de pre-prueba que corresponden a
agosto, setiembre, octubre y noviembre del año 2019 se logró una eficacia de
83.28%, 82.37%, 84.25% y  81.04%. De la misma manera, se halló la
productividad de materia prima tomando en cuenta los mismos meses de
evaluación dando como resultado 72 cajas/Tm, 72 cajas/Tm, 74 cajas/Tm y
71 cajas/Tm; finalmente se evalúo la productividad de mano de obra
obteniendo 1.20 cajas/h-h, 1.18 cajas/h-h, 1.31 cajas/h-h y 1.22 cajas/h-h. Lo
cual se llegaron a obtener dichos datos por medio del gerente general,
teniendo en cuenta los 15 días laborales por mes de producción.
3. Al aplicar el método de Kaizen, y establecer los nuevos métodos de mejora,
como la estandarización del trabajo que deben realizar los operarios del área
de corte y eviscerado a través de un diagrama bimanual, de la misma manera
se realizó cambios en la distribución de dicha área y su análisis mediante un
nuevo diagrama  de análisis de proceso se logró reducir el porcentaje de
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actividades que no agregan valor a un 3.89%, así también se logró un rediseño 
del método de trabajo en el área de corte y eviscerado logrando un tiempo 
estándar de 1986.2 seg y una distancia recorrida por el trabajador de 94m. 
Adicionalmente se consiguió disminuir el índice de criticidad de la máquina de 
sellado, mediante la implementación de un plan de mantenimiento preventivo 
y de esta manera reducir en un 73.50% los puntos críticos que afectaban a 
este proceso, logrando así que no se pierdan conserva de anchoveta en salsa 
de tomate.  
4. La evaluación de la productividad luego de haber aplicado el método de
Kaizen, dieron resultados positivos, lo que se vio reflejado en los índices de
eficacia, productividad de materia prima y de mano de obra correspondientes
a los meses de evaluación que abarca desde agosto a noviembre del año de
post-prueba 2020, dando como resultado 88.01%, 89.50%, 90.39% y  91.22%;
84 cajas/Tm, 89 cajas/Tm, 83 cajas/Tm y 88 cajas/Tm; 1.47 cajas/h-h, 1.39
cajas/h-h, 1.54 cajas/h-h y 1.55 cajas/h-h respectivamente.
5. Al comparar los índices de productividad antes y después de la aplicación del
método de mejora, se puede mostrar un aumento significativo de las
dimensiones de la productividad como se ve reflejado en las tres pruebas de
hipótesis realizadas a través del análisis de la prueba de Kolmogorov-
Smirnov, puesto que los datos procesados por dimensiones ascendían a 60
datos, posterior a ello se determinó que lo data proviene de una distribución
distinta a la normal y por ello corresponden a una prueba de análisis de datos
no paramétricos, ante ello se realizó la prueba de Wilcoxon, que dieron como
resultado una variación porcentual favorable en base a la eficiencia 8.52%,




- Establecer un estudio de métodos que permita determinar los tiempos activos
e inactivos para que de esta manera se obtenga mayor precisión de las
actividades que generan los cuellos de botella en el proceso de producción de
entero de anchoveta en sala de tomate.
- Realizar un análisis modal de fallos y efectos (AMFE), que facilitará el
procesamiento de los posibles fallos que se están generando en el proceso
productivo, tomando en consideración una clasificación determinada en
relación a las causas de mayor gravedad, dando así como resultado un
análisis crítico que permita identificar los puntos críticos.
- Mantener al personal debidamente capacitado y orientado respecto a la
mejora de los métodos de trabajo correspondientes al área de corte y
eviscerado que permitirá un mayor aprovechamiento de la materia prima y de
esta manera aumentar los índices de productividad de materia prima.
- Aplicar la metodología de mejora Kaizen periódicamente, de modo que
permita establecer nuevos puntos críticos a los cuales se le debe dar mayor
prioridad de solución, y de esta manera incrementar y mantener los nuevos
índices de productividad, generando así una eficiencia económica superior a
lo establecido por la empresa.
- Efectuar una evaluación periódica de los indicadores de productividad, de las
distintas áreas que son críticas para el proceso productivo de los distintos
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Anexo 1: Matríz de Operacionalización de Variables 
Tabla 38. Matríz de Operacionalización de Variables 
Variables Definición 
Conceptual 































El Kaizen es entendida 
como el mejoramiento 
continuo, progresivo y 
constante de sistemas, 
procesos y 
operaciones el cual 
involucra a cada 
miembro de la 
organización, 
incluyendo desde la 
alta gerencia hasta los 
niveles operativos 
(Imai, 2014, p. 39). 
El método Kaizen es una 
estrategia de mejoramiento 
continuo que está 
representada a través de 7 
pasos: Definir el problema, 
registrar el problema, 
examinar datos, diseñar las 
actividades a mejorar, 
Implementar las 
actividades, verificar las 
actividades logradas y 
garantizar las actividades 
mejoras de los procesos 
para prevenir su 
reaparición. 
D-1: Definir  
% de Ocurrencias de Causas Específicas 
(Diagrama de Pareto)  
Razón 
Análisis de Causas-Raíces 
(Diagrama de Ishikawa) 
Nominal 
D-2: Registrar 
Diagrama de Procesos Actual Nominal 
Índice de Agregación de Valor (Inicial) Razón 
D-3: Examinar Número de Alternativas de Solución Razón 
D-4: Diseñar Número de Actividades Programadas Razón 
D-5: Implementar 
Diagrama de Procesos Mejorado Nominal 
Índice de Agregación de Valor (Final) Razón 
D-6: Verificar 
 Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝐴𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝐹𝑖𝑛𝑎𝑙 −
Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝐴𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝐼𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙
Í𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝐴𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝐼𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙
𝑥100% 
Razón 
𝑁° 𝑑𝑒 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝐿𝑜𝑔𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠
𝑁° 𝑑𝑒 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
𝑥100% Razón 




























La productividad es la 
relación entre la 
cantidad de productos 
obtenidos en el 
proceso productivo y la 
cantidad de recursos 
empleados (Gutiérrez, 
2014, p. 21). 
La productividad se mide 
mediante la eficacia que 
indica la cantidad de 
productos esperados que se 
alcanzaron. También, se 
mide a través de la materia 
prima reflejado por la 
cantidad de productos 
obtenidos por un sistema 
productivo y la materia 
prima empleada para 
obtener dicha producción. 
Finalmente, la mano de obra 
que relaciona la cantidad de 
bienes producidos y las 
horas trabajadas por 
hombre en realizar dicha 
producción. 
D-1: Eficacia Ef. = (
𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠
𝐶𝑎𝑗𝑎𝑠 𝑃𝑙𝑎𝑛𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠










Mano de Obra 
P(MO) =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑐𝑎𝑗𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠) 
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑎𝑠
Razón 
Fuente: Elaboración propia 
Anexo 2: Guía de entrevista al jefe de planta de la empresa La Chimbotana S.A.C. 
Guía de entrevista 
Buenos días Ing. Humberto Narváez Nureña somos estudiantes de 9° ciclo de 
Ingeniería Industrial de la Universidad Cesar Vallejo. 
Objetivo: Conocer la situación que se encuentra la empresa en relación al proceso 
productivo de la línea de crudo, así mismo obtener información relevante y datos 
reales, que serán muy valiosos para establecer un método de mejora, con la 
finalidad de realizar nuestra tesis de investigación. 
Datos Generales: 
 Entrevistado: Ing. Humberto Narváez Nureña
 Cargo: Jefe de Planta
 Empresa: La Chimbotana S.A.C. – Corporación Pesquera ICEF S.A.C.
 Entrevistadoras: Castillo Silva Keyty / Díaz Gámez Zulema
1. ¿Actualmente cuantos tipos de productos se elaboran en la línea de crudo de
la empresa La Chimbotana S.A.C.?
La empresa actualmente cuenta con 3 diferentes tipos de conservas que se 
obtienen a través del proceso de la línea de crudo como: 
– Entero de anchoveta en salsa de Tomate en envase de tinapon.
– Entero de sardinas en aceite vegetal en envase de tinapa.
– Entero de jurel en salsa de tomate en envase oval.
2. ¿En cuál de estos productos se ha observado problemas durante su proceso
productivo y para la obtención del mismo?
Específicamente en el proceso del entero de anchoveta en salsa de tomate 
de envase tinapon, ya que a través de los años elaborando este producto se 
ha observado que existen una serie de deficiencias en su producción por lo 





3. ¿Qué problemas en específico se ha evidenciado en el proceso productivo? 
Se ha podido observar durante la producción que existen 2 procesos que 
son los que representan un mayor problema: 
– Proceso de corte y eviscerado 
– Proceso de sellado 
 Dichos procesos generando el cuello de botella en la producción del entero 
de anchoveta en salsa de tomate en envase de tinapon, evidenciándose el 
bajo rendimiento, así mismo pérdida de materia prima y económica. 
 
4. ¿Estos problemas suelen evidenciarse con frecuencia en toda la temporada de 
la producción de dicho producto? 
Los problemas mencionados anteriormente, están presentes 
frecuentemente en la producción de entero de anchoveta en salsa de tomate, 
lo cual dificulta a que la producción se lleve a cabo adecuadamente, así 
mismo en la obtención del producto y en la producción de cajas estimada. 
 
5. ¿Cuántos días al mes se llega a producir dicho producto? 
Se realiza una producción de 15 días al mes aproximadamente. Esto 
dependiendo de lo que nos solicite nuestros clientes y de cómo se encuentra 
la demanda del producto en el mercado. 
 
6. ¿Cuántos trabajadores laboran para llevar a cabo la producción? 
 
Usualmente en la planta para la producción de las conservas del entero de 
anchoveta en salsa de tomate de envase tinapon se requiere entre 110 a 
120 trabajadores para las diferentes áreas. 
 
 
7. ¿Cuántos son los trabajadores que se requiere usualmente para el proceso de
corte y eviscerado?
Para el proceso de corte y eviscerado casi siempre se necesita entre 55 a 
75 trabajadores para llevar a cabo la producción, esto también depende de 
la cantidad de materia prima que ingresa a la planta para su posterior 
proceso. 
8. ¿Cuentan con la misma cantidad de trabajadores para todos los días de
producción?
La cantidad de trabajadores es variable, puesto que depende de dos factores 
determinantes como lo es:  
– La cantidad de materia prima a transformar
– La asistencia del personal.
9. ¿Cuántas horas laboran los trabajadores en la planta?
No se tiene un horario fijo, puesto a que mayor cantidad de cajas de 
conservas que se estima para su posterior producción, de eso dependerá 
las horas de la jornada laboral de cada día.  
Pero usualmente cuando la producción se mantiene normal por la cantidad 
de cajas a producir los trabajadores pueden llegar a cumplir hasta 12 horas, 
y cuando existe una alta demanda del requerimiento del producto del entero 
de anchoveta en salsa de tomate en envase de tinapon la jornada laboral es 
entre 15 a 16 horas. 
10. ¿De qué forma obtiene su producción estimada?
Tomando en cuenta la demanda y los recursos disponibles en un tiempo 
determinado, teniendo en cuenta las situaciones inesperadas de la demanda 




11. ¿Los problemas antes mencionados han afectado en el incremento de la 
productividad del producto? 
Indudablemente que todos esos problemas mencionados anteriormente 
generan una baja productividad para la pesquera. 
 
12. ¿Qué le parecería implementar un método que ayude en la mejora de la 
producción y a su vez incremente la productividad? 
Sería de muy buen provecho para la empresa, puesto que ayudaría a que 
se eliminen las falencias con las que cuenta la empresa en el proceso del 
entero de anchoveta en salsa de tomate de envase tinapon, además que 











Anexo 3: Formato de Plan de Muestreo – 3 meses 
Tabla 39. Observaciones Preliminares del proceso productivo 
Fuente: Elaboración propia, adaptado del libro de Mejora de Métodos (Cruelles) 
La Chimbotana S.A.C.
Ing. Humberto Narváez Nureña
Castillo Silva Keyty / Díaz Gámez Zulema






































































































































































































































































































































































































































































































1 Ausencia de personal X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 25
2 Personal no capacitado para descarga X X X X X X X X X X X X X X 14
3 Tiempo de espera por cansancio X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 24
4 Falta de herramientas de trabajo X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 27
5 Largas jornadas de trabajo X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 42
6 Falta de orden y limpieza X X X X X X X X X X X X X X X X X X XXX X X X X X X X X X X X X X X X 34
7 Movimientos deficientes X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 49
8 Personal lento X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 40
9 Pérdida de materia prima X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 54
10 Fatiga por movimientos repetitivos X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 51
11 Falta de capacitación al personal X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 44
12 Trabajo empírico X X X X X X X X X X X X X X X X X X 18
13 Supervisión deficiente X X X X X X X X X X X X X X X X 16
14 Carencia de balanzas X X X X X X X X X X X X X X 14
15 Transportes innecesarios X X X X X X X X X X X X X X X  X X X X X 20
16
Adición de Líquido de 
Gobierno
Alteraciones en la temperatura X X X X X X X X X X 10
17 Falta de mantenimiento preventivo X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 45
18 Mantenimiento inadecuado X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 48
19 Mala manipulación de la maquinaria X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 43
20 Mala calibración de la máquina X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 28
21 Escasez de inspecciones X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 22
22 Mal sellado de latas X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X 35
23 Limpieza defectuosa X X X X X X X X X X X X X X X X X 17
24 Caídas de latas por malos movimientos X X X X X X X X X X X X X 13
25 Etiquetado Incorrecto etiquetado de las latas X X X X X X X X X X X X X X X 15
26 Demora en la descarga de materia prima X X X X X X X X X X X X 12




OBSERVACIONES PRELIMINARES DEL PROCESO PRODUCTIVO DE ENTERO DE ANCHOVETA EN SALSA DE TOMATE EN ENVASE TINAPON
Observadores:
Almacenado





Descripción de lo observado en el Plan de Muestreo 
Durante la inspección visual a la planta procesadora de entero de anchoveta en 
salsa de tomate de envase tinapon, se evidenciaron dos procesos en específico 
que presentaban una mayor cantidad de diversos inconvenientes, por lo cual no 
llegaban a cumplir adecadamente sus funciones y esto ocasionaba problemas en 
la línea de producción para la obtención del producto final. 
– El primer proceso identificado fue el de corte y eviscerado, en el cual se
había evidenciado 8 causas que generaban mayores problemas durante los
60 días de observación que se realizó en el proceso productivo, esto se
debió a que varias de las trabajadoras no contaban con las herramientas
adecuadas para realizar el corte del pescado y la limpieza de las vísceras,
otro problema fue las largas jornadas de trabajo esto se debe a que todos
los trabajadoras cumplen con toda la jornada laboral lo que les produce
cansancio y estrés por el trabajo monótono que realizan.
– También se observó falta de orden y limpieza lo que ocasionaba que el
espacio de trabajo se viera reducido ya que las mesas de las trabajadoras
se observaron acumuladas de desperdicios y de materia prima ocasionando
la caída de pescados al piso, así mismo se identificaron movimientos
deficientes de las trabajadoras al llevar las bandejas de materia prima hacia
sus mesas y posteriormente llevarlas a la zona de pesado, inclusive se
observó personal lento por la falta de experiencia lo que generaba demoras
al cortar y limpiar las vísceras de los pescados.
– Además, se pudo ver la perdida de materia prima que se debió por el mal
corte y caída del pescado al piso, el personal también demostró fatiga por
los constantes movimientos que realizaban durante la jornada laboral como
llevar y traer las bandejas de un lado a otro y por ultimo las trabajadoras no
contaban con las capacitaciones pertinentes para llevar acabo las funciones
que se les había sido encomendadas.
– El segundo proceso que se identificó en la producción fue el sellado, esto se
debe a la falta de mantenimiento de la máquina selladora Angellus 69P de 4
cabezas y asu vez el escaso mantenimiento que se le da a la máquina no es
el adecuado, ya que no cuentan con un formato para realizar el respectivo 
mantenimiento de la selladora, también se evidenció la incorrecta 
manipulación de los operarios a la maquina cuando se presenta fallas 
durante la producción, así mismo se observó la mala calibración que tiene la 
máquina al momento de sellar las latas, además en el proceso de sellado no 
hay una constante inspección de las latas que están siendo selladas y asu 
vez existen latas que no cuentan con un correcto sellado, por lo que el 




Anexo 4: Formato de Preguntas 5W-H del Área de Corte y Eviscerado 
Tabla 40. Alternativas de Mejora del Área de Corte y Eviscerado 
Fuente: Elaboración propia
FORMATO DE PREGUNTAS 5W – H en el área de corte y eviscerado 
Empresa:  
La Chimbotana S.A.C. 
Aplicación de la Metodología de Análisis de Preguntas Básicas Año: 2020 
CAUSA - RAÍZ DEL 
PROBLEMA 




Pérdida de materia prima. 
Vigilar las 
condiciones en 






de la calidad 
responsable de 
la producción. 
Desde el inicio 


















Aumento de la 
eficiencia de la 
materia prima. 
Elaborar un diagrama 
bimanual que permita 
establecer un método de 
trabajo correcto. 










Desde el inicio 

















Anexo 5: Formato de Preguntas 5W-H del Área de Sellado 
Tabla 41. Alternativas de Mejora del Área de Sellado 
Fuente: Elaboración propia




Aplicación de la Metodología de Análisis de Preguntas Básicas Año: 2020 
CAUSA - RAÍZ DEL 
PROBLEMA 




Mano de obra inactivo. 
Provoca tiempos 
ocios, por 
consiguiente la baja 
productividad. 
Los trabajadores Los días laborales 
Porque no se 
aprovecha 
adecuadamente la 
mano de obra por 





Realizar una programación 
de mantenimiento 
preventivo. 
Tiempos ocios del proceso. 
La inactividad de la 
mano de obra genera 






Porque la máquina 
selladora genera 




Pérdida de materia prima 
e insumos. 
Realizar una programación 
de mantenimiento 
preventivo. 
Escasez de mantenimiento a 
los madriles. 
Ocasiona el 
desbarnizado por las 











Demora en la producción. 
Conservas fuera de los 
paretros de calidad. 
Insatisfacción de los 
clientes. 
Ejecutar revisiones técnicas 
antes de cada jornada de 
producción. 














Paradas en la producción 






Anexo 6: Formato de Análisis de Criticidad 
Tabla 42. Análisis de Criticidad de la Máquina Selladora  
FORMATO PARA EL ANÁLISIS DE CRITICIDAD 
Equipo: Selladora de latas angellus 69p Área: Sellado  
Código: 1009871235  Fecha: 2019  
1. Frecuencia de Falla 2. Tiempo medio para reparar 
  Entre 0 y 1 por semestre   Menos de 1 hora 
 Entre 2 y 4 por semestre   Entre 1 y 2 horas 
 X Entre 4 y 6 por semestre  Entre 2 y 6 horas 
  Entre 6 y 8 por semestre  X Entre 6 a 12 horas 
  Más de 8 por semestre   Más de 12 horas  
  
3. Impacto sobre la producción 4. Costo de Reparación 
  No afecta la producción   Menos de 300 
 25% de impacto  Entre 300 y 490 
  50% de impacto   Entre 500 y 790 
 X 75% de impacto   Entre 800 y 1090 
  Afecta totalmente la producción  X Más de 1100 
  
5. Impacto Ambiental 
  No origina ningún impacto ambiental 
X Contaminación ambiental baja 
  Contaminación ambiental moderada 
  Contaminación ambiental alta 
  
6. Impacto en salud y seguridad personal 
  No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los trabajadores 
X Puede ocasionar lesiones o heridas leves, no incapacitantes 
  
Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad 
temporal entre 1 a 30 días. 
  
Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 días o 
incapacidad parcialmente temporal 
Fuente: Elaboración propia
Anexo 7: Formato de Mantenimiento Preventivo 
Tabla 43. Mantenimiento Preventivo de la Máquina Selladora 
Fuente: Medina y Olortegui (2019)
FORMATO DE PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Área: Sellado Elaborado por : Castillo Silava K. / Díaz Gámez Z. 
MÁQUINA SELLADORA DE LATAS ANGELLUS 69P 
Actividades / Semestre 
Actividades / Meses Primer Mes Segundo Mes Tercer Mes Cuarto Mes Quinto Mes Sexto Mes 
Actividades / Meses 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
Revisar Sistema Eléctrico 
Revisar Motor Eléctrico 
Revisar la Rolas 
Pulir las Rolas 
Revisar los Mandriles 
Calibrar los Mandriles 
Revisar los Rodamientos 
Revisar los Parámetros de Calibración 








Anexo 8: Formato de Verificación de Actividades  
Tabla 44. Verificación de las Actividades Implementadas en los procesos definidos 
Fuente: Elaboración propia 
% 𝑉𝑒𝑟𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛
𝑁° 𝑑𝑒 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝐿𝑜𝑔𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 




𝑥 100% = 100% 
FORMATO "VERIFICACIÓN" DE RESULTADOS FAVORABLES 
ÁREAS: 
- Corte y eviscerado
- Sellado
Rubro: Empresa Pesquera 
Año: 2020 







Comunicar a los trabajadores sobre el 
nuevo método. 
X 100 % 
2 
Diseñar un diagrama bimanual que 
permita mejorar el método de trabajo 
en el área de corte y eviscerado 
X 100 % 
3 
Realizar un estudio a través de un 
diagrama de análisis de proceso 
X 100 % 
4 
Reorganizar el área de corte y 
eviscerado para reducir las 
actividades que no generan valor para 
los operarios a través de un diagrama 
de recorrido 
X 100 % 
5 
Diseñar un plan de mantenimiento 
correctivo y preventivo para la 
maquina selladora 
X 100 % 
6 
Controlar que se cumpla con las 
mejoras implementadas  




Anexo 9: Puntuación de la Influencia del Método Kaizen 
Tabla 45. Influencia de los pasos del método Kaizen 
FORMATO DE VALORACIÓN DEL MÉTODO KAIZEN 
Pasos del Método Kaizen Valor Alcanzado 
Pasos Etapas Descripción B M.B E Total 
Definir 
1 
Se analizó el problema mediante la 
técnica de información y 
observación en el proceso del 
entero de anchoveta en salsa de 
tomate, con el cual se lograron 
evidenciar las frecuencias de los 
problemas en cada proceso. 
 x  7 
2 
Se logró definir los procesos que 
eran críticos dentro de toda la 
producción del entero de anchoveta 
en salsa de tomate, a través del 
instrumento del diagrama de 
Ishikawa.  
 x  7 
Registrar 
1 
Se detallaron los procesos que se 
realizaban para llevarse a cabo la 
producción del entero de anchoveta 
en salsa de tomate, por lo que se 
utilizó el instrumento de diagrama 
de análisis de procesos donde se 
describió la distancia y tiempo de 
cada proceso. 
 x  7 
2 
Se obtuvieron los datos de las 
actividades que agregan y no 
agregaban valor al proceso 
productivo, donde se mostró que 
existía un mayor porcentaje de 
actividades que eran improductivas. 
  x 10 
Examinar 1 
Se procedieron a examinar las 
alternativas de solución, para cada 
una de las áreas críticas, por lo que 
se utilizó el instrumento de la técnica 
de interrogatorio 5W-H. 
 x  7 
Diseñar 1 
Se realizó un formato donde se 
programaron 6 actividades, para los 
procesos que se hallaron críticos en 
la producción del entero de 
anchoveta y lograr así una mejora 
significativa. 
 x  7 
Implementar 
1 
Se implementaron cada una de las 
actividades que fueron 
programadas y se evidenció las 
mejoras en dichos procesos que 
eran críticos. 
  x 10 
2 
Se obtuvieron los datos, después de 
la implementación, donde se verifica 
que las actividades que agregan 
valor aumento su porcentaje y las 
actividades que no agregaban valor 
disminuyeron. 






Se observó una reducción favorable 
de las actividades que no eran 
productivas para el proceso, por lo 
que se evidenció que incrementó su 
porcentaje de las actividades 
productivas. 
  x 10 
2 
Se verificó que todas las actividades 
programas fueron implementadas 
en cada proceso que era crítico, 
través del formato de verificación de 
actividades. 
  x 10 
Garantizar 1 
Se realizó un formato con 5 
acciones preventivas, para 
garantizar las mejoras realizadas en 
los procesos definidos y que a su 
vez sean sostenibles a través del 
tiempo. 








VALORES DE CRITERIO 
Ítems Ponderación 
Bueno 5 





Anexo 10: Formato de Eficacia / Pre-prueba del proceso en estudio 
Tabla 46. Datos de la Eficacia / Pre-prueba del proceso productivo  
EFICACIA / PRE-PRUEBA  
EMPRESA: LA CHIMBOTANA S.A.C. AÑO: 2019 
PROCESO: Entero de Anchoveta en Salsa de Tomate en envase Tinapon  JEFE DE PLANTA: Humberto Narváez Nureña 
MESES 

















































05/08/2019 10,49 698 811 86,04% 02/09/2019 7,36 592 709 83,54% 02/10/2019 10,20 707 818 86,44% 04/11/2019 8,78 638 677 94,16% 
06/08/2019 9,73 539 775 69,52% 03/09/2019 9,52 535 718 74,57% 03/10/2019 9,80 593 640 92,61% 05/11/2019 8,61 645 804 80,24% 
07/08/2019 8,12 735 826 88,96% 04/09/2019 9,59 648 837 77,41% 04/10/2019 7,87 546 652 83,80% 06/11/2019 8,83 654 893 73,23% 
08/08/2019 10,02 677 783 86,46% 05/09/2019 8,52 581 719 80,79% 09/10/2019 10,17 640 858 74,52% 07/11/2019 9,45 696 711 97,86% 
09/08/2019 8,10 558 683 81,63% 06/09/2019 9,59 715 740 96,70% 10/10/2019 7,98 705 739 95,46% 08/11/2019 9,30 601 732 82,03% 
12/08/2019 9,20 682 778 87,68% 09/09/2019 7,68 719 893 80,50% 11/10/2019 7,45 539 576 93,57% 11/11/2019 9,18 659 873 75,43% 
13/08/2019 9,82 634 770 82,35% 10/09/2019 8,16 602 684 88,02% 14/10/2019 10,38 544 811 67,01% 12/11/2019 8,25 705 795 88,59% 
14/08/2019 9,92 688 722 95,24% 11/09/2019 9,87 576 770 74,83% 15/10/2019 8,49 601 777 77,34% 13/11/2019 9,65 532 791 67,30% 
15/08/2019 7,33 560 776 72,14% 12/09/2019 9,44 618 751 82,24% 16/10/2019 8,48 734 867 84,70% 14/11/2019 8,64 740 862 85,83% 
16/08/2019 7,67 564 669 84,29% 13/09/2019 7,59 717 890 80,56% 17/10/2019 8,62 657 741 88,70% 15/11/2019 10,25 738 826 89,30% 
19/08/2019 10,40 635 762 83,29% 16/09/2019 7,47 659 747 88,25% 18/10/2019 8,66 700 803 87,26% 18/11/2019 8,60 592 870 68,07% 
20/08/2019 7,98 533 767 69,52% 17/09/2019 9,84 573 770 74,37% 21/10/2019 8,13 583 672 86,73% 19/11/2019 8,20 522 764 68,32% 
21/08/2019 9,30 726 782 92,76% 18/09/2019 9,17 685 761 89,96% 22/10/2019 7,63 681 836 81,54% 20/11/2019 9,39 706 722 97,72% 
22/08/2019 8,02 722 876 82,42% 19/09/2019 10,12 561 835 67,14% 23/10/2019 8,79 609 708 86,10% 21/11/2019 8,58 563 701 80,34% 
23/08/2019 7,70 586 674 86,95% 20/09/2019 9,10 602 623 96,63% 24/10/2019 7,61 630 809 77,94% 22/11/2019 10,38 604 900 67,16% 
PROMEDIO 
MENSUAL 
8,92 636 764 83,28% 
PROMEDIO 
MENSUAL 
8,87 626 763 82,37% 
PROMEDIO 
MENSUAL 
8,68 631 754 84,25% 
PROMEDIO 
MENSUAL 





Anexo 11: Formato de Productividad de Materia Prima / Pre-prueba del proceso en estudio 
Tabla 47. Datos de la Productividad de Materia Prima / Pre-prueba del proceso productivo 
 
Fuente: Elaboración propia
PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA / PRE-PRUEBA 
EMPRESA: LA CHIMBOTANA S.A.C AÑO: 2019 
PROCESO: Entero de Anchoveta en Salsa de Tomate en encase de Tinapon JEFE DE PLANTA: Humberto Narváez Nureña 
MESES 

































05/08/2019 698 10,49 66 02/09/2019 592 7,36 80 02/10/2019 707 10,20 69 04/11/2019 638 8,78 73 
06/08/2019 539 9,73 55 03/09/2019 535 9,52 56 03/10/2019 593 9,80 61 05/11/2019 645 8,61 75 
07/08/2019 735 8,12 91 04/09/2019 648 9,59 68 04/10/2019 546 7,87 69 06/11/2019 654 8,83 74 
08/08/2019 677 10,02 68 05/09/2019 581 8,52 68 09/10/2019 640 10,17 63 07/11/2019 696 9,45 74 
09/08/2019 558 8,10 69 06/09/2019 715 9,59 75 10/10/2019 705 7,98 88 08/11/2019 601 9,30 65 
12/08/2019 682 9,20 74 09/09/2019 719 7,68 94 11/10/2019 539 7,45 72 11/11/2019 659 9,18 72 
13/08/2019 634 9,82 65 10/09/2019 602 8,16 74 14/10/2019 544 10,38 52 12/11/2019 705 8,25 85 
14/08/2019 688 9,92 69 11/09/2019 576 9,87 58 15/10/2019 601 8,49 71 13/11/2019 532 9,65 55 
15/08/2019 560 7,33 76 12/09/2019 618 9,44 65 16/10/2019 734 8,48 87 14/11/2019 740 8,64 86 
16/08/2019 564 7,67 74 13/09/2019 717 7,59 94 17/10/2019 657 8,62 76 15/11/2019 738 10,25 72 
19/08/2019 635 10,40 61 16/09/2019 659 7,47 88 18/10/2019 700 8,66 81 18/11/2019 592 8,60 69 
20/08/2019 533 7,98 67 17/09/2019 573 9,84 58 21/10/2019 583 8,13 72 19/11/2019 522 8,20 64 
21/08/2019 726 9,30 78 18/09/2019 685 9,17 75 22/10/2019 681 7,63 89 20/11/2019 706 9,39 75 
22/08/2019 722 8,02 90 19/09/2019 561 10,12 55 23/10/2019 609 8,79 69 21/11/2019 563 8,58 66 
23/08/2019 586 7,70 76 20/09/2019 602 9,10 66 24/10/2019 630 7,61 83 22/11/2019 604 10,38 58 
PROMEDIO 
MENSUAL 
636 8,92 72 
PROMEDIO 
MENSUAL 
626 8,87 72 
PROMEDIO 
MENSUAL 
631 8,68 74 
PROMEDIO 
MENSUAL 




Anexo 12: Formato de Productividad de Mano de Obra / Pre-prueba del proceso en estudio 
Tabla 48. Datos de la Productividad de Mano de Obra / Pre-prueba del proceso productivo 
PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA / PRE-PRUEBA 
 
EMPRESA: LA CHIMBOTANA S.A.C. AÑO: 2019 
PROCESO: Entero de Anchoveta en Salsa de Tomate en envase de Tinapon JEFE DE PLANTA: Humberto Narváez Nureña 
MESES 





































05/08/2019 698 69 7 1,44 02/09/2019 592 66 6 1,50 02/10/2019 707 62 8 1,43 04/11/2019 638 71 11 0,82 
06/08/2019 539 71 7 1,08 03/09/2019 535 63 10 0,85 03/10/2019 593 62 11 0,87 05/11/2019 645 65 9 1,10 
07/08/2019 735 66 8 1,39 04/09/2019 648 66 11 0,89 04/10/2019 546 70 9 0,87 06/11/2019 654 61 8 1,34 
08/08/2019 677 70 11 0,88 05/09/2019 581 60 10 0,97 09/10/2019 640 70 6 1,52 07/11/2019 696 66 7 1,51 
09/08/2019 558 59 6 1,58 06/09/2019 715 70 6 1,70 10/10/2019 705 64 6 1,84 08/11/2019 601 65 9 1,03 
12/08/2019 682 68 7 1,43 09/09/2019 719 66 11 0,99 11/10/2019 539 61 11 0,80 11/11/2019 659 67 10 0,98 
13/08/2019 634 66 9 1,07 10/09/2019 602 61 11 0,90 14/10/2019 544 70 8 0,97 12/11/2019 705 67 10 1,05 
14/08/2019 688 60 9 1,27 11/09/2019 576 62 7 1,33 15/10/2019 601 63 8 1,19 13/11/2019 532 64 7 1,19 
15/08/2019 560 61 11 0,83 12/09/2019 618 61 8 1,27 16/10/2019 734 66 6 1,85 14/11/2019 740 66 8 1,40 
16/08/2019 564 66 11 0,78 13/09/2019 717 70 7 1,46 17/10/2019 657 66 8 1,24 15/11/2019 738 65 7 1,62 
19/08/2019 635 72 8 1,10 16/09/2019 659 69 11 0,87 18/10/2019 700 67 6 1,74 18/11/2019 592 71 6 1,39 
20/08/2019 533 66 11 0,73 17/09/2019 573 59 10 0,97 21/10/2019 583 68 8 1,07 19/11/2019 522 66 9 0,88 
21/08/2019 726 58 8 1,56 18/09/2019 685 69 6 1,65 22/10/2019 681 63 6 1,80 20/11/2019 706 72 8 1,23 
22/08/2019 722 71 6 1,70 19/09/2019 561 62 8 1,13 23/10/2019 609 70 6 1,45 21/11/2019 563 59 8 1,19 
23/08/2019 586 67 8 1,09 20/09/2019 602 61 8 1,23 24/10/2019 630 68 10 0,93 22/11/2019 604 65 6 1,55 
PROMEDIO 
MENSUAL 
636 66 8 1,20 
PROMEDIO 
MENSUAL 
626 64 9 1,18 
PROMEDIO 
MENSUAL 
631 66 8 1,31 
PROMEDIO 
MENSUAL 
640 66 8 1,22 
Fuente: Elaboración propia 
Anexo 13: Formato de Eficacia / Post-prueba del proceso en estudio 
Tabla 49. Datos de la Eficacia / Post-prueba del proceso productivo 
Fuente: Elaboración propia 
EFICACIA / POST-PRUEBA 
EMPRESA: LA CHIMBOTANA S.A.C. AÑO: 2020 
PROCESO: Entero de Ancoveta en Salsa de Tomate en envase Tinapon JEFE DE PLANTA: Humberto Narváez Nureña 
MESES 

















































03/08/2020 9,60 734 716 102,51% 01/09/2020 9,41 707 894 79,08% 05/10/2020 9,24 728 815 89,33% 02/11/2020 7,94 785 857 91,60% 
04/08/2020 8,64 767 887 86,47% 02/09/2020 9,50 804 910 88,35% 06/10/2020 9,79 763 885 86,21% 03/11/2020 8,09 708 718 98,61% 
05/08/2020 7,58 784 854 91,80% 03/09/2020 7,62 753 882 85,37% 07/10/2020 9,94 626 875 71,54% 04/11/2020 7,35 739 889 83,13% 
06/08/2020 9,83 798 989 80,69% 07/09/2020 8,44 823 986 83,47% 12/10/2020 8,17 652 678 96,17% 05/11/2020 8,17 644 817 78,82% 
07/08/2020 8,77 716 762 93,96% 08/09/2020 8,80 848 691 122,72% 13/10/2020 9,03 863 879 98,18% 06/11/2020 7,54 830 860 96,51% 
10/08/2020 10,49 885 917 96,51% 09/09/2020 10,16 722 881 81,95% 14/10/2020 9,46 608 679 89,54% 07/11/2020 8,10 876 901 97,23% 
11/08/2020 9,85 751 871 86,22% 10/09/2020 7,80 728 841 86,56% 15/10/2020 9,16 636 669 95,07% 08/11/2020 10,26 658 692 95,09% 
12/08/2020 9,51 828 880 94,09% 11/09/2020 7,96 653 792 82,45% 16/10/2020 7,46 776 859 90,34% 09/11/2020 8,26 694 755 91,92% 
13/08/2020 7,46 803 920 87,28% 14/09/2020 10,17 853 997 85,56% 19/10/2020 9,82 715 732 97,68% 10/11/2020 9,95 652 699 93,28% 
14/08/2020 8,86 827 896 92,30% 15/09/2020 7,49 773 859 89,99% 20/10/2020 7,39 664 768 86,46% 11/11/2020 9,52 802 921 87,08% 
17/08/2020 7,53 661 815 81,10% 16/09/2020 8,22 824 964 85,48% 21/10/2020 8,37 774 822 94,16% 12/11/2020 9,23 811 907 89,42% 
18/08/2020 10,17 742 952 77,94% 17/09/2020 7,36 739 755 97,88% 22/10/2020 7,75 790 906 87,20% 13/11/2020 7,56 768 794 96,73% 
19/08/2020 10,05 721 888 81,19% 18/09/2020 9,74 717 813 88,19% 23/10/2020 8,57 714 921 77,52% 14/11/2020 8,94 669 819 81,68% 
20/08/2020 10,42 745 922 80,80% 21/09/2020 8,74 753 849 88,69% 26/10/2020 9,69 654 667 98,05% 16/11/2020 9,36 801 840 95,36% 
21/08/2020 10,08 784 899 87,21% 22/09/2020 8,78 825 853 96,72% 27/10/2020 7,82 828 841 98,45% 17/11/2020 7,64 626 681 91,92% 
PROMEDIO 
MENSUAL 
9,26 770 878 88,01% 
PROMEDIO 
MENSUAL 
8,68 768 864 89,50% 
PROMEDIO 
MENSUAL 
8,78 719 800 90,39% 
PROMEDIO 
MENSUAL 




Anexo 14: Formato de Productividad de Materia Prima / Post-prueba del proceso en estudio 
Tabla 50. Datos de la Productividad de Materia Prima / Post-prueba del proceso productivo  
PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA / POST-PRUEBA 
EMPRESA: LA CHIMBOTANA S.A.C AÑO: 2020 
PROCESO: Entero de Anchoveta en Salsa de Tomate en encase de Tinapon JEFE DE PLANTA: Humberto Narváez Nureña 
MESES 





























03/08/2020 734 9,60 77 01/09/2020 707 9,41 75 05/10/2020 728 9,24 79 02/11/2020 785 7,94 99 
04/08/2020 767 8,64 89 0209/2020 804 9,50 85 06/10/2020 763 9,79 78 03/11/2020 708 8,09 88 
05/08/2020 784 7,58 103 03/09/2020 753 7,62 99 07/10/2020 626 9,94 63 04/11/2020 739 7,35 101 
06/08/2020 798 9,83 81 07/09/2020 823 8,44 98 12/10/2020 652 8,17 80 05/11/2020 644 8,17 79 
07/08/2020 716 8,77 82 08/09/2020 848 8,80 96 13/10/2020 863 9,03 96 06/11/2020 830 7,54 110 
10/08/2020 885 10,49 84 09/09/2020 722 10,16 71 14/10/2020 608 9,46 64 07/11/2020 876 8,10 108 
11/08/2020 751 9,85 76 10/09/2020 728 7,80 93 15/10/2020 636 9,16 69 08/11/2020 658 10,26 64 
12/08/2020 828 9,51 87 11/09/2020 653 7,96 82 16/10/2020 776 7,46 104 09/11/2020 694 8,26 84 
13/08/2020 803 7,46 108 14/09/2020 853 10,17 84 19/10/2020 715 9,82 73 10/11/2020 652 9,95 66 
14/08/2020 827 8,86 93 15/09/2020 773 7,49 103 20/10/2020 664 7,39 90 11/11/2020 802 9,52 84 
17/08/2020 661 7,53 88 16/09/2020 824 8,22 100 21/10/2020 774 8,37 92 12/11/2020 811 9,23 88 
18/08/2020 742 10,17 73 17/09/2020 739 7,36 100 22/10/2020 790 7,75 102 13/11/2020 768 7,56 102 
19/08/2020 721 10,05 72 18/09/2020 717 9,74 74 23/10/2020 714 8,57 83 14/11/2020 669 8,94 75 
20/08/2020 745 10,42 71 21/09/2020 753 8,74 86 26/10/2020 654 9,69 67 16/11/2020 801 9,36 86 
21/08/2020 784 10,08 78 22/09/2020 825 8,78 94 27/10/2020 828 7,82 106 17/11/2020 626 7,64 82 
PROMEDIO 
MENSUAL 770 9,26 84 
PROMEDIO 
MENSUAL 768 8,68 89 
PROMEDIO 
MENSUAL 719 8,78 83 
PROMEDIO 
MENSUAL 738 8,53 88 




Anexo 15: Formato de Productividad de Mano de Obra / Post-prueba del proceso en estudio 
Tabla 51. Datos de la Productividad de Mano de Obra / Post-prueba del proceso productivo 
PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA / POST-PRUEBA 
EMPRESA: LA CHIMBOTANA S.A.C. AÑO: 2020 
PROCESO: Entero de Anchoveta en Salsa de Tomate en envase de Tinapon JEFE DE PLANTA: Humberto Narváez Nureña 
MESES 





































03/08/2020 734 69 9 1,18 01/09/2020 707 71 11 0,91 05/10/2020 728 60 10 1,21 02/11/2020 785 57 6 2,30 
04/08/2020 767 60 8 1,60 02/09/2020 804 57 10 1,41 06/10/2020 763 68 6 1,87 03/11/2020 708 65 10 1,09 
05/08/2020 784 65 11 1,10 03/09/2020 753 66 8 1,43 07/10/2020 626 58 7 1,54 04/11/2020 739 60 9 1,37 
06/08/2020 798 71 10 1,12 07/09/2020 823 66 10 1,25 12/10/2020 652 59 7 1,58 05/11/2020 644 59 8 1,36 
07/08/2020 716 63 6 1,89 08/09/2020 848 61 10 1,39 13/10/2020 863 57 8 1,89 06/11/2020 830 61 8 1,70 
10/08/2020 885 64 11 1,26 09/09/2020 722 71 8 1,27 14/10/2020 608 68 9 0,99 07/11/2020 876 69 9 1,41 
11/08/2020 751 66 9 1,26 10/09/2020 728 57 8 1,60 15/10/2020 636 65 8 1,22 08/11/2020 658 69 8 1,19 
12/08/2020 828 59 11 1,28 11/09/2020 653 63 10 1,04 16/10/2020 776 59 8 1,64 09/11/2020 694 70 7 1,42 
13/08/2020 803 58 6 2,31 14/09/2020 853 60 10 1,42 19/10/2020 715 57 10 1,25 10/11/2020 652 69 7 1,35 
14/08/2020 827 59 8 1,75 15/09/2020 773 71 7 1,56 20/10/2020 664 61 11 0,99 11/11/2020 802 57 6 2,35 
17/08/2020 661 57 7 1,66 16/09/2020 824 68 9 1,35 21/10/2020 774 64 6 2,02 12/11/2020 811 65 6 2,08 
18/08/2020 742 66 10 1,12 17/09/2020 739 65 7 1,62 22/10/2020 790 62 10 1,27 13/11/2020 768 70 8 1,37 
19/08/2020 721 70 7 1,47 18/09/2020 717 71 6 1,68 23/10/2020 714 58 6 2,05 14/11/2020 669 70 6 1,59 
20/08/2020 745 71 6 1,75 21/09/2020 753 68 9 1,23 26/10/2020 654 59 10 1,11 16/11/2020 801 60 8 1,67 
21/08/2020 784 71 9 1,23 22/09/2020 825 71 7 1,66 27/10/2020 828 57 6 2,42 17/11/2020 626 69 9 1,01 
PROMEDIO 
MENSUAL 770 65 9 1,47 
PROMEDIO 
MENSUAL 768 66 9 1,39 
PROMEDIO 
MENSUAL 719 61 8 1,54 
PROMEDIO 

























Tabla 52. Calificación 1 del Ing. Roberto Carlos Chucuya Huallpachoque 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 
Claridad y presición 1 2 3 4 
Pertinencia 1 2 3 4 
Total 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 53. Calificación 1 del Ing. Eric Canepa Montalvo 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 
Claridad y presición 1 2 3 4 
Pertinencia 1 2 3 4 
Total 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 54. Calificación 1 del Ing. Wilson Daniel Símpalo López 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 
Claridad y presición 1 2 3 4 
Pertinencia 1 2 3 4 
Total 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 55. Consolidado 1 de la Calificación de Expertos 
Experto Clasificación de Validez Clasificación (%) 
Ing. Chucuya Huallpachoque Roberto Carlos 18 90.00% 
Ing. Canepa Montalvo Eric 14 70.00% 
Ing. Símpalo López Wilson Daniel 15 75.00% 
Calificación 15.67 78.33% 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 56. Escala 1 de Validez de Instrumentos 
Escala Indicador 
0,00 - 0,53 Validez Nula 
0,54 - 0,59 Validez Baja 
0,60 - 0,65 Valida 
0,66 - 0,71 Muy Válida 
0,72 - 0,99 Excelente Validez 
1 Validez Perfecta 


















Tabla 57. Calificación 1 del Ing. Roberto Carlos Chucuya Huallpachoque 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y presición 1 2 3 4 4 
Pertinencia 1 2 3 4 4 
Total  20 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 58. Calificación 1 del Ing. Eric Canepa Montalvo 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y presición 1 2 3 4 4 
Pertinencia 1 2 3 4 4 
Total  20 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 59. Calificación 1 del Ing. Wilson Daniel Símpalo López 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y presición 1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total  15 




Tabla 60. Consolidado 1 de la Calificación de Expertos  
Experto Clasificación de Validez Clasificación (%) 
Ing. Chucuya Huallpachoque Roberto Carlos 20 100.00% 
Ing. Canepa Montalvo Eric 20 100.00% 
Ing. Símpalo López Wilson Daniel 15 75.00% 
Calificación 18.33 91.67% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 61. Escala 1 de Validez de Instrumentos 
Escala Indicador 
0,00 - 0,53 Validez Nula 
0,54 - 0,59 Validez Baja 
0,60 - 0,65 Valida 
0,66 - 0,71 Muy Válida 
0,72 - 0,99 Excelente Validez 
1 Validez Perfecta 





























Tabla 62. Calificación 2 del Ing. Roberto Carlos Chucuya Huallpachoque 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y presición 1 2 3 4 4 
Pertinencia 1 2 3 4 4 
Total  20 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 63. Calificación 2 del Ing. Eric Canepa Montalvo 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y presición 1 2 3 4 4 
Pertinencia 1 2 3 4 4 
Total  18 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 64. Calificación 2 del Ing. Wilson Daniel Símpalo López 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y presición 1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total  15 




Tabla 65. Consolidado 2 de la Calificación de Expertos 
Experto Clasificación de Validez Clasificación (%) 
Ing. Chucuya Huallpachoque Roberto Carlos 20 100.00% 
Ing. Canepa Montalvo Eric 18 90.00% 
Ing. Símpalo López Wilson Daniel 15 75.00% 
Calificación 17.67 88.33% 
Fuente: Elaboración porpia. 
 
Tabla 66. Escala 2 de Validez de Instrumentos 
Escala Indicador 
0,00 - 0,53 Validez Nula 
0,54 - 0,59 Validez Baja 
0,60 - 0,65 Valida 
0,66 - 0,71 Muy Válida 
0,72 - 0,99 Excelente Validez 
1 Validez Perfecta 






















Tabla 67. Calificación 3 del Ing. Roberto Carlos Chucuya Huallpachoque 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y presición 1 2 3 4 4 
Pertinencia 1 2 3 4 4 
Total 20 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 68. Calificación 3 del Ing. Eric Canepa Montalvo 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y presición 1 2 3 4 4 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total 18 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 69. Calificación 3 del Ing. Wilson Daniel Símpalo López 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y presición 1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total 15 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 70. Consolidado 3 de la Calificación de Expertos 
Experto Clasificación de Validez Clasificación (%) 
Ing. Chucuya Huallpachoque Roberto Carlos 20 100.00% 
Ing. Canepa Montalvo Eric 18 90.00% 
Ing. Símpalo López Wilson Daniel 15 75.00% 
Calificación 17.67 88.33% 
Fuente: Elaboarción propia. 
Tabla 71. Escala 3 de Validez de Instrumentos 
Escala Indicador 
0,00 - 0,53 Validez Nula 
0,54 - 0,59 Validez Baja 
0,60 - 0,65 Valida 
0,66 - 0,71 Muy Válida 
0,72 - 0,99 Excelente Validez 
1 Validez Perfecta 
Fuente: Hernández, Fernández y Baptista 2014, p. 208. 












Tabla 72. Calificación 4 del Ing. Roberto Carlos Chucuya Huallpachoque 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y presición 1 2 3 4 4 
Pertinencia 1 2 3 4 4 
Total  20 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 73. Calificación 4 del Ing. Eric Canepa Montalvo 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 4 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 4 
Claridad y presición 1 2 3 4 4 
Pertinencia 1 2 3 4 4 
Total  19 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 74. Calificación 4 del Ing. Wilson Daniel Símpalo López 
Criterio de Validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total Parcial 
Congruencia de ítems 1 2 3 4 3 
Amplitud del contenido 1 2 3 4 3 
Redacción de ítems 1 2 3 4 3 
Claridad y presición 1 2 3 4 3 
Pertinencia 1 2 3 4 3 
Total  15 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 75. Consolidado 4 de la Calificación de Expertos 
Experto Clasificación de Validez Clasificación (%) 
Ing. Chucuya Huallpachoque Roberto Carlos 20 100.00% 
Ing. Canepa Montalvo Eric 19 95.00% 
Ing. Símpalo López Wilson Daniel 15 75.00% 
Calificación 18.00 90.00% 
Fuente: Elaboración propia. 
Tabla 76. Escala 4 de Validez de Instrumentos 
Escala Indicador 
0,00 - 0,53 Validez Nula 
0,54 - 0,59 Validez Baja 
0,60 - 0,65 Valida 
0,66 - 0,71 Muy Válida 
0,72 - 0,99 Excelente Validez 
1 Validez Perfecta 
Fuente: Hernández, Fernández y Baptista 2014, p. 208. 
Anexo 21. Carta de Autorización de Uso de Información 
